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ABSTRAKT 
 
Předmětem diplomové práce je analýza tří kontrolních pracovišť pro konečnou kontrolu 
sporáku a zjištění, které pracoviště bude vhodné optimalizovat. V práci je uveden návod 
k obsluze zkušebního zařízení a zkušební předpisy spotřebičů, které jsou na výrobní lince 
kontrolovány. Na základě naměřených dat ve firmě MORA byla vypracovaná analýza časů 
prováděných operací, ze které vznikla myšlenka snížit počet poloh u elektrických sporáků 












The subject of this thesis is focused on analysis of three test workplaces for final inspetion 
of a stove and determination of a workplace most appropriate for optimization. The thesis 
includes operating instructions of test equipment and test regulations of appliances that are 
tested on the production line. The analysis of the operation times was based on data 
measured in the MORA company and led to an idea of reducing the number of electric 
stoves positions and guaranteeing the same reliability of testing. The re-measurement  
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ÚVOD 
 
Firma MORA MORAVIA, s.r.o. má dlouholetou tradici. Josef Zvěřina v roce 1825 založil 
počátek hutní výroby, vybudoval železárny a železné hutě v místě Hlubočky - Mariánské 
Údolí. O dva roky později bylo slavnostní vysvěcení vysoké pece, ve které  
se v následujících letech tavilo surové železo velmi dobré kvality. První výroba domácích 
výrobků začala v roce 1873 šicími stroji a o několik let později byla rozšířena výroba  
o strojky na maso, masořezky, mlýnky na mák na kukuřici, pračky, lisy na ovoce, strojky 
na zmrzlinu. Začátkem roku 1919 se začaly vyrábět první plynové přístroje a od roku 1926 
byla rozšířena výroba o pečící skříně pro cukráře, kotle, udírny apod. V tom samém roce  
se začalo používat nové logo MORA. O deset let později byla zahájena produkce 
kovového nábytku, především sporáku Mora Super. Dále následovala výroba sporáků 
MORA 820 a výroba kombinovaných elektro-plynových sporáků MORA 3. generace řady 
KS 850. V tomtéž roce byla zavedena výroba plynových automatických praček Moretta. 
V roce 1971 byla uvedena výroba kombinovaných sporáků MORA řady KS 821. Roku 
1990 z existujícího koncernového podniku vzniká nová právní forma státního podniku  
Moravia – Mariánské Údolí. O čtyři roky později se ze státního podniku stává akciová 
společnost MORA MORAVIA, a.s. V květnu roku 1997 se firmě podařilo získat certifikát 
kvality ISO 9001. V roce 2002 byla zahájena výroba sporáků 4. generace a o tři roky 
později se firma MORA MORAVIA stává součástí skupiny Gorenje group – Slovinsko. 
Roku 2005 byla zavedena produkce sklokeramických a indukčních desek. Tři roky na to 
začala firma vyrábět sporáky 5. generace a v roce 2010 novou řadu sklokeramických desek 
DOMINO [1]. 
 
Obr. 1.1 Sporák Mora Super [1]. 
Součástí výroby širokého sortimentu spotřebičů je kontrola funkčnosti a bezpečnosti. 
Zkoušky se musí provádět na každém kompletním spotřebiči po jeho smontování  
na výrobní lince.  
Cílem práce je analyzovat kontrolní pracoviště pro konečnou kontrolu sporáku a zjistit, 
které pracoviště je vhodné optimalizovat. V práci budou uvedeny zkušební předpisy 
spotřebičů a návod k obsluze zkušebního zařízení. Dalším bodem této práce bude volba 
pracoviště, které se bude optimalizovat a návrh možných variant zlepšení stávajícího stavu. 
  
 
FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 10 
1 CÍLE PRÁCE 
 
Cílem práce je analyzovat tři kontrolní pracoviště pro konečnou kontrolu sporáku a provést 
měření prováděných úkonů na těchto pracovištích. Na základě naměřených hodnot 
vyhodnotit, které pracoviště bude vhodné k racionalizaci. Pro zvolený typ pracoviště 
provést návrh možných variant zlepšení stávajícího stavu a posoudit, zda nová varianta 





FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 11 
2 ZKOUŠKY A ZKUŠEBNÍ ZAŘÍZENÍ 
 
Tato kapitola se zabývá stručným seznámením s bezpečností elektrických spotřebičů, 
všeobecnými zkoušky a stručným návodem ke zkušebnímu zařízení, které společnost 
MORA používá pro konečnou kontrolu na výrobní lince. 
 
2.1 Bezpečnost elektrických spotřebičů  
 
Zkoušky prováděné na spotřebiči výrobcem jsou popsány v normě ČSN EN 50106, která 
se nazývá Bezpečnost elektrických spotřebičů pro domácnost a podobné účely – Zvláštní 
pravidla pro kusové zkoušky spotřebičů v oblasti používání EN 60335-1. Tato norma  
je českou verzí evropské normy EN 50106:1997 [2]. 
Zkoušky se dělají během výroby spotřebičů, aby se zjistily změny, které by mohly zmenšit 
bezpečnost. Tyto zkoušky nemají vliv na kvalitu ani na spolehlivost spotřebiče. Zpravidla 
se dělají na každém kompletním spotřebiči po jeho smontování. Výrobce má možnost 
provádět zkoušky v průběhu výroby jen tehdy, pokud realizované výrobní operace 
neovlivní výsledky [2]. 
Tato norma se zabývá kusovými zkouškami, které jsou požadovaným nutným minimem 
pro zaručení důležitých bezpečnostních hledisek. Výrobce je zodpovědný za rozhodnutí, 
jestli jsou potřebné další kusové zkoušky. Některé zkoušky obsažené v této normě jsou 
nevhodné nebo neproveditelné, a proto nejsou nutné z technických důvodů. Pokud výrobek 
neprojde jakoukoliv zkouškou, musí se spravit anebo znovu nastavit. Když je výrobek 
opraven, podstoupí znovu všechny zkoušky [3].  
 
2.2 Všeobecné zkoušky  
 
U elektrických spotřebičů se provádí tři druhy všeobecných zkoušek a to zkouška 
ochranného propojení, zkouška elektrické pevnosti a zkouška funkce. 
 
2.2.1 Zkouška ochranného propojení   
 
Zkouška ochranného propojení se provádí tak, že získaný proud ze zdroje má nejméně  
10 A a k tomu napětí naprázdno nepřesahující 12 V. To se přivádí mezi každou přístupnou 
uzemněnou kovovou část a ochrannou svorku u spotřebičů třídy ochrany I určených pro 
trvalé připojení k pevnému vedení nebo k ostatním spotřebičům třídy ochrany I.  
Po přivedení proudu se změří úbytek napětí a spočítá se odpor, který nesmí přesáhnout [3]: 
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 0,1  u ostatních spotřebičů. 
 
Tato zkouška se provádí jenom po dobu nezbytnou pro provedení měření. Musí se dbát na 
to, aby přechodový odpor mezi zkoušenou kovovou částí a hrotem měřící sondy neovlivnil 
výsledky zkoušky. 
 
2.2.2 Zkouška elektrické pevnosti  
 
Zkouška elektrické pevnosti se provádí tak, že na izolaci spotřebiče se působí napětím. 
Napětí má v podstatě sinusový průběh, kmitočet se pohybuje okolo 50 Hz nebo 60 Hz po 
dobu jedné sekundy. Zkušební napětí musí mít hodnotu minimálně 1 000 V (pro výrobky 
MORA). 
Pokud proud překročí danou hranici, okamžitě zareaguje nadproudové zařízení, které je 
součástí použitého obvodu. Dále musí vysokonapěťový transformátor být schopen 
zachovat předepsané napětí po dobu, kterou prochází spouštěcí proud. Místo střídavého 
napětí se může na izolaci působit stejnosměrným napětím, které se rovná 1,5násobku 
hodnoty uvedené v příslušné tabulce. Střídavé napětí mající kmitočet do 5 Hz, se pokládá 
za stejnosměrné napětí [3]. 
 
2.2.3 Zkouška funkce  
 
Zkouška funkce se provádí tak, že se spotřebič kontroluje prohlídkou nebo příslušnou 
zkouškou, v případě že by chybné spojení nebo nastavení součástí mohlo zapříčinit 
nebezpečí. Příklady slouží k potvrzení správného smyslu točení motorů a náležejícímu 
chodu blokovacích spínačů. Není potřeba testovat tepelné řídící zařízení nebo ochranné 
zařízení [3].  
 
2.3  Návod k obsluze zkušebního zařízení NVFP-KA  
 
Stručným seznámením se zkušebním zařízením NVFP-KA, který používá firma ke 
zkoušení výrobků. Návod je složen ze sedmi částí. 
 
2.3.1  Bezpečnost práce  
 
Zkušební zařízení může používat jenom zaškolená osoba pověřená nadřízeným 
pracovníkem. Zařízení musí být používáno výhradně s příslušenstvím k tomu určenému. 
Zkoušené spotřebiče se musejí připojovat stanoveným způsobem. Sporáky se zapojují 
dvěma způsoby. Model s tří-fázovou svorkovnicí se připojuje na rychloupínací hlavici  
a model se síťovou šňůrou k prodlužovací trojzásuvce.  
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Když probíhá zkouška ochranného propojení a elektrické pevnosti nesmíte se zkoušeného 
spotřebiče dotýkat. Kdyby došlo k poškození vybavení, nebo příslušenství musíte práci 
okamžitě přerušit a vzniklé vady nechat odstranit [4]. 
 
2.3.2  Uvedení do provozu  
 
 Zařízení se zapne pootočením hlavního vypínače z polohy nula do polohy 
jedna. 
 Po uplynutí přibližně 20 sekund se zapne tlačítko zapnutí/vypnutí řízení, které 









Obr. 2.1 Hlavní vypínač [4]. 
 
 Nakonec se musí vyčkat na nastavení počátečních hodnot autotestu [4]. 
 
2.3.3  Autotest  
 
Autotest je nezbytný vykonávat za použití tří-fázové rychloupínací hlavice. Rychloupínací 
hlavice se zapojí na přední straně zkušebního zařízení do zásuvky adaptér pro autotest, 










Obr. 2.2 Adaptér pro autotest [4]. 
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Jestliže je zkouška zapojení zpracována a vyhodnocena jako vyhovující provede se 
zkouška sondy přechodového odporu. Tato zkouška se realizuje přiložením sondy 
k autotest ochranného spojení a stisknutím sondy do strany se provede test. V případě, že 
je zkouška vyhovující stisknou se obě tlačítka sepnuto test a drží se stisknuté, dokud na 
ovládacím panelu bliká symbol      . Když symbol přestane blikat, jsou zkoušky 3 a 4 
hotové (zkouška vysokého napětí a pevnosti izolace). Po odložení sondy následuje 
poslední zkouška.  
Poté, co jsou všechny zkoušky splněny, přejde autotest do režimu zkoušení. Na obr. 2.3 je 
ilustrován dobrý autotest. Ale pokud některá ze zkoušek nevyhovuje, autotest vypíše chybu 
a nedovolí pracovníkovi dál pokračovat. Pracovník podá zprávu o poruše nadřízenému a na 
zařízení neprovádí jakékoliv další práce [4]. 
 
Obr. 2.3 Autotest [4]. 
 
2.3.4  Výběr zkušebního programu – kódu 
 
Při výběru zkušebního programu stiskneme na ovládacím panelu tlačítko recipe. Pomocí 
klávesnice vybereme číslo programu, např. 111, jak je znázorněno na obr. 2.4 [4]. 
 
Obr. 2.4 Výběr kódu [4]. 
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Stiskneme klávesnici enter tak, aby číslo programu bylo v modrém poli. Stiskneme tlačítko 
read a na ovládacím panelu se zobrazí transfer data to plc (přenos dat do plc).  
 
Obr. 2.5 Transfer data to plc [4]. 
Po pár sekundách se zobrazí transfer ok a pokračujeme stisknutím tlačítka ►. Nakonec se 
zobrazí obrazovka měření a tester je připraven [4]. 
 
Obr. 2.6 Transfer ok [4]. 
 
2.3.5  Zkoušení  
 
Při zkoušení sporáku zapneme všechny plotny a zóny na maximální výkon. Troubu 
přepneme do režimu horní topné těleso + dolní topné těleso (HTT + DTT) a na termostatu 
nastavíme teplotu 200 °C. Automaticky po zapojení tří-fázové rychloupínací hlavice ke 
sporáku začne zkoušení. V případě, že sporák je připojen pomocí prodlužovací 
trojzásuvky, musí se zkouška začít stisknutím tlačítka sepnuto test+, který je umístěn  
na posuvném panelu. Jestliže se na displeji objeví v kolonce pretest - dobré a aktivní, může 
se začít se zkouškou přechodového odporu PO [4]. 
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Obr. 2.7 Sonda PO s panelem pro zkoušky 
   VN a pevnosti izolace.  
 
Sonda přechodového odporu se přikládá na stanovený počet míst a stisknutím sondy do 
strany se sepne čidlo. Pokud uslyšíme krátké pípnutí, je proveden test jednoho bodu  
(obr. 2.8). Dlouhé pípnutí signalizuje dokončení zkoušky přechodového odporu. Vždy, 
když je zkouška vyhovující objeví se na displeji zelené políčko s textem dobré. Stiskneme 
obě tlačítka sepnuto test a drží se stisknuté, dokud na ovládacím panelu bliká symbol         . 
Když symbol přestane blikat, jsou zkoušky 3 a 4 hotové (zkouška vysokého napětí  
a pevnosti izolace). Pustí se tlačítka a všechny plotny a zóny se přepnou zpět do nulové 
polohy. 
Po zkoušce přechodového odporu PO, vysokého napětí VN a pevnosti izolace následuje 
zkouška příkonů, která se provádí tak, že postupně se zapínají jednotlivé stupně přepínače 
ve směru hodinových ručiček od prvního stupně po 0. U ploten a zón, které jsou ovládány 
přepínačem, se zkouší všechny pozice. Jestliže má sporák energoregulátory zkouší  
se zapnutím a hned vypnutím, u oválných zón a duo zón se zapne na první pozici, vzápětí 
na druhou pozici a pak se vypne. Pokaždé se začíná zapnutím ovladače trouby a pokračuje  
se přepínačem ploten zleva doprava. Když zařízení začne přerušovaně pípat, znamená to, 
že hodnota byla špatně načtena a musí se znova změřit. Pokud pípání přestane, pokračuje 
se dál v měření, ale pokud ne ukončí se zkouška, protože je na sporáku špatně zapojena 
elektroinstalace. Na konci zkoušky příkonů se na displeji v kolonce pretest power 
(předběžné zkoušky výkonu) objeví, jak zkouška proběhla. Jestli je v pořádku, vypíše  
se text dobré, přepnou se všechny přepínače do původní polohy kromě energoregulátorů, 
oválných zón a duo zón, ty se přepnou jenom na pozici 1 [4]. 
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Obr. 2.8 Zkouška PO. 
Počká se na provedení zkoušky úniku leakage curent (únik proudu), která probíhá 
automaticky. Když zařízení dvakrát zapípá, znamená to, že zkouška proběhla úspěšně.  
Na displeji se vypíše v kolonce status - dobré. Zkoušený sporák je v pořádku, odpojí se od 
zkušebního zařízení a odjíždí na balení. Může se pokračovat ve zkoušení dalšího výrobku. 
Jestliže některá ze zkoušek nebyla v pořádku, objeví se na displeji zkoušky špatné.  
Na průvodní lístek se musí vypsat závada a poslat sporák na opravu.  
 
Obr. 2.9 Displej ukazující dobře provedené zkoušky [4]. 
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Některé modely sporáků jsou vybaveny oválnou zónou, která umožňuje používat oválné 
pečící nádoby. Jde o schopnost přepnout kulaté zóny do tvaru oválu, které nejlépe 
napodobí tvar oválné nádoby. Deska, která je vybavená duo zónou umožňuje přizpůsobení 
varné zóny velikosti dna hrnce. Velkou výhodou jsou nízké energetické ztráty a vyšší 
účinnost. Na obr. 2.10 je zobrazena deska, která je vybavená oválnou zónou i duo zónou. 
 
Obr. 2.10 Deska vybavená oválnou  
 zónou a duo zónou [5]. 
2.3.6  Režim samoučení 
 
Na obrazovce vpravo dole bliká tlačítko učit, po jeho stisknutí se musí nastavit veškeré 
ovladače na požadované hodnoty. Troubu přepneme do režimu HTT + DTT, 
energoregulátory zapneme na maximální hodnoty a plotýnky, oválnou zónu, duo zónu na  
6. stupeň. Když je všechno nastaveno na displeji se musí podržet tlačítko potvrzení kroku 
minimálně po dobu 2 sekund a vyčkat na inicializaci měření přechodového odporu PO. 
Před začátkem učení přechodového odporu musí být nastaveno množství bodů. V případě, 
že je zkouška vyhovující stisknou se obě tlačítka sepnuto test a drží se stisknuté, dokud na 
ovládacím panelu bliká symbol . Když symbol přestane blikat, jsou zkoušky 3 a 4 
hotové (zkouška vysokého napětí a pevnosti izolace). Pustí se tlačítka a všechny plotny  
a zóny se přepnou zpět do nulové polohy.  
Po zkoušce PO následuje zkouška příkonů. U této zkoušky je nezbytné potvrdit každý krok 
vždy po přepnutí ovladače, protože nesmí nastat situace, že by na fázi nebyl žádný odběr – 
nulové hodnoty. Zkoušení se provádí tak, že postupně se zapínají jednotlivé stupně 
přepínače ve směru hodinových ručiček od prvního stupně po 0. U ploten a zón, které jsou 
ovládány přepínačem, se zkouší všechny pozice. Jestliže má sporák energoregulátory 
zkouší se zapnutím a hned vypnutím, u oválných zón a duo zón se zapne na první pozici, 
vzápětí na druhou pozici a pak se vypne. Po skončení režimu naučení veškerých hodnot 
přepínačů přepnou se všechny přepínače do původní polohy kromě energoregulátorů, 
oválných zón a duo zón, ty se přepnou jenom na pozici 1. 
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Stiskneme tlačítko potvrzení kroku minimálně po dobu 2 sekund a vyčkáme na vykonání 
zkoušky úniku leakage curent (únik proudu). Když zařízení dvakrát zapípá, znamená to,  
že zkouška proběhla úspěšně a na displeji se vypíše v kolonce status - dobré. Nakonec 
uložíme program tak, aby nebyl již používaný program přepsán [4]. 
 
2.3.7  Ukončení práce  
 
Práce se ukončí odpojením zkoušeného spotřebiče. Dál vypneme hlavní vypínač 
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3 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRO ŘEŠENÍ PROBLÉMU 
 
Zkušebních předpisů je celá řada. Každý sporák, varná deska, chladnička, myčka, 
mikrovlnná trouba, odsavač par mají svůj předpis, podle kterého se provádí kontrola  
a funkčnost spotřebiče. Tato práce se zaměřuje na kontrolní pracoviště sporáku a varné 
desky na výrobní lince. 
Máme tři zkušební pracoviště pro konečnou kontrolu, na kterých se provádějí zkoušky.  
Na páse (pracovišti) č.1 se kontrolují plynové a elektroplynové trouby, na páse  
č.2 elektrické sporáky a na páse č.3 varné desky. Níže jsou uvedeny předpisy plynového  
a elektrického sporáku a také sklokeramické varné desky. 
 
3.1 Zkušební předpis pro plynové sporáky N 25.09  
 
1) Kontrola před montáží 
 
Provádí se na každém plynovém vedení před montáží na montážním páse. 
 
 Kontrola těsnosti plynového vedení po kohouty vařidlových hořáků – 
kohouty vařidlových hořáků musí být uzavřeny společně s kohoutem 
troubového hořáku. Kontrola se provede vzduchem o přetlaku 150 mbar  
po dobu jedné minuty. Povolený celkový únik je maximálně 24        . 
 Kontrola těsnosti po trysky vařidlových hořáků - musí se utěsnit veškeré 
trysky vařidlových hořáků a otevřít kohouty hořáků s termoelektrickými 
pojistkami a stisknout unášeče kohoutů (otevřít pojistky). Kohout troubového 
hořáku musí zůstat uzavřen. Kontrola se provede vzduchem o přetlaku  
150 mbar po dobu jedné minuty. Povolený celkový únik je maximálně  
24        . 
 Kontrola a seřízení příkonu vařidlových hořáků - snížený tepelný příkon 
každého vařidlového hořáku zkontrolovat pomocí průtokoměru popřípadě 
seřídit. Průtok každého vařidlového hořáku musí být zkontrolován  
na jmenovitý tepelný příkon. V příloze 1 jsou uvedeny hodnoty průtoků při 
sníženém a jmenovitém tepelném příkonu.  
Kontrola se provádí měřením, vzduch o přetlaku 20 mbar. Nastavení tlaku  
na průtokoměru se dělá při chodu velkého hořáku na snížený tepelný příkon. 
 Seřízení sníženého tepelného příkonu troubového hořáku – nastavíme 
kohout troubového hořáku do pozice snížený tepelný příkon a otevřeme 
pojistku. Když máme nastavený kohout troubového hořáku, zkontrolujeme, 
popřípadě seřídíme průtok vzduchu. Naměřené hodnoty musí odpovídat 
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hodnotám v příloze 1. Kontrola se provádí měřením, vzduch o přetlaku  
20 mbar. Nastavení tlaku na průtokoměru se dělá při chodu velkého hořáku na 
snížený tepelný příkon [6]. 
 
2) Kontrola na montážním páse 
 
Na obr. 3.1 je ukázka plynového sporáku na montážním páse před tím, než vjede do 
zkušební klece. Ve zkušební kleci proběhnout následující kontroly. 
 
Obr. 3.1 Plynový sporák. 
 Kontrola těsnosti plynového vedení po kohouty vařidlových hořáků  
a trysku troubového hořáku – před zkouškou je nutné uzavřít všechny 
kohouty vařidlových hořáků, utěsnit trysku troubového hořáku a kohout trouby 
otevřít. Otevřít pojistku zmáčknutím unašeče kohoutu. Kontrola se provede 
vzduchem o přetlaku 150 mbar po dobu jedné minuty. Povolený celkový únik 
je maximálně 0,6          . 
 Kontrola funkce vařidlových hořáků – kohouty s termoelektrickou pojistkou 
vařidlových hořáků otevíráme jeden po druhém na jmenovitý tepelný příkon. 
Po uvolnění pokaždé stisknout unašeč a zapálit náležející hořák (obr. 3.2).  
Zhruba po pěti sekundách pustit unašeč kohoutu. Je nutné, aby pojistka zůstala 
otevřená. Hned nato přepnout kohout na snížený tepelný příkon a zkontrolovat 
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tvar a barvu plamene. Dále přepneme kohout zpátky na jmenovitý tepelný 
příkon a zkontrolujeme tvar a barvu plamene. Když je zkontrolován tepelný 
příkon a vzhled plamene, uzavřeme všechny kohouty vařidlových hořáků. 
Zhruba po jedné minutě zkontrolujeme, jestli jsou všechny pojistky zajištěny.  
 
Obr. 3.2 Zapálení vařidlového hořáku. 
Pojistka je považována výstupní kontrolou za vyhovující, jestliže vypnula 
v časovém úseku 5 s až 60 s (minimálně po pěti minutách hoření na jmenovitý 
tepelný příkon). 
Vzhled plamene na snížený tepelný příkon: plameny dosahují při pohledu 
seshora 2 mm až 4 mm a mají modrou barvu. Je nutné, aby plamen hořel  
po celém obvodu vařidlového hořáku rovnoměrně. 
Vzhled plamene na jmenovitý tepelný příkon: je nutné, aby plamen hořel  
po celém obvodu vařidlového hořáku rovnoměrně s ostře ohraničeným jádrem 
modré barvy. Plameny se nesmí spojovat nad hořákem a nesmí mít špičky  
do žluté barvy.  
 Kontrola funkce troubového hořáku – podle platné technické dokumentace 
musí být zkontrolována správná poloha a upevnění troubového hořáku, poloha 
čidla termoelektrické pojistky. Kohout troubového hořáku otevřeme  
na jmenovitý tepelný příkon. Stiskneme knoflík kohoutu a zapálíme troubový 
hořák (obr. 3.3). Zhruba po pěti sekundách pustit knoflík kohoutu. Je nutné, 
aby pojistka zůstala otevřená. Nato přepneme kohout trouby na snížený tepelný 
příkon, zkontrolujeme tvar a barvu plamene a čidlo pojistky, jestli je správným 
způsobem nahříváno. Když je zkontrolován snížený tepelný příkon, přepneme 
kohout trouby na jmenovitý tepelný příkon a zkontrolujeme tvar a barvu 
plamene. Poté uzavřeme kohout trouby a zjistíme, jestli termoelektrická 
pojistka se sama vypnula.  
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Obr. 3.3 Zapálený troubový hořák. 
Pojistka je považována výstupní kontrolou za vyhovující, jestliže vypnula 
v časovém úseku 5 s až 60 s (minimálně po pěti minutách hoření na jmenovitý 
tepelný příkon). 
Vzhled plamene na snížený tepelný příkon: plameny dosahují při pohledu 
seshora 2 mm až 4 mm a mají modrou barvu. Je nutné, aby plamen hořel  
po celém obvodu vařidlového hořáku rovnoměrně. 
Vzhled plamene na jmenovitý tepelný příkon: je nutné, aby plamen hořel  
po celém obvodu vařidlového hořáku rovnoměrně s ostře ohraničeným jádrem 
modré barvy. Plameny se nesmí spojovat nad hořákem a nesmí mít špičky  
do žluté barvy.  
 Zkouška stability plamene - provádí se na každém hořáku minimálně dvakrát. 
Otočením knoflíku se přepne hořák ze sníženého na jmenovitý tepelný příkon 
nebo ze jmenovitého tepelného příkonu na snížený tepelný příkon. Celý tento 
proces probíhá rovnoměrným pohybem.  
Hořák musí hořet stabilně a plamen po celém obvodu vařidlového hořáku 
rovnoměrně. Během zkoušky nesmí nastat uhasnutí hořáku, prošlehnutí nebo 
ulétnutí plamene.  
 Kontrola souososti ovládacích prvků vůči otvorům v ovládacím panelu – 
tolerance souososti hřídelí kohoutů vzhledem k dírám v ovládacím panelu  
je maximálně 1,5 mm. 
 Kontrola dvířek trouby - Při otevírání a zavírání dvířek pečící trouby nesmí 
být zřetelné drhnutí. Jedinou výjimkou poloha pootevřeno. 
 Zkouška funkce minutek – tato zkouška se dělá jen u sporáků, které jsou 
vybaveny mechanickými minutkami. Knoflík minutek otočíme po směru 
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hodinových ručiček z nulové polohy přibližně o 90°, nato otočíme knoflíkem 
zpátky do nulové polohy, kde se musí ozvat zvukový signál. 
 Kontrola těsnosti po trysky vařidlových hořáků a kohout troubového 
hořáku -  musí se utěsnit veškeré trysky vařidlových hořáků a otevřít kohouty 
vařidlových hořáků s termoelektrickými pojistkami a stisknout unášeče 
kohoutů (otevřít termoelektrické pojistky). Kohout troubového hořáku musí 
zůstat uzavřen. Kontrola se provede vzduchem o přetlaku 150 mbar po dobu  
jedné minuty. Povolený celkový únik je maximálně 30        . 
 Kontrola těsnosti po sedla termoelektrických pojistek – musí se otevřít 
veškeré kohouty s termoelektrickými pojistkami a také kohout troubového 
hořáku. Trysky jsou neutěsněny a sedla termoelektrických pojistek uzavřeny. 
Kontrola se provede vzduchem o přetlaku 150 mbar po dobu  
jedné minuty. Povolený celkový únik je maximálně 60        . 
 Kontrola hotového výrobku - poučený pracovník provede kontrolu 
mechanického provedení a povrchové úpravy dle předpisů (N 10.04 předpis 
pro lakované dílce, PN 038612 předpis pro smaltované dílce).  
Dle technické dokumentace se provede kontrola správnosti a kompletnosti 
vyplnění nálepek, štítků a jejich upevnění.  
Poučený pracovník pásu nebo balení provede kontrolu příslušenství dle 
technické dokumentace [6]. 
 
3 ) Elektrická část 
 
Kontrola se provádí na každém výrobku, spotřebiči. 
 
 Kontrola provedení a zapojení elektrické části - musí se kontrolovat podle 
platné technické dokumentace: 
 
- správné zapojení; 
- vyvázání vodičů; 
- správné nasunutí konektorů a konektorových dutinek na ploché nože 
(kolíky) a jejich překrytí izolačními návlečkami – jsou-li předepsány; 
- zachování minimální vzdušné vzdálenosti 5 mm mezi kostrou spotřebiče 
a živými částmi, výjimkou je minimální vzdušná vzdálenost 10 mm mezi 
spojením osvětlení a uzemněnými částmi; 
- použijeme momentových šroubováků na dotažení šroubových svorek 
elektrických součástí minimálně na moment 0,4 Nm. Poté zkontrolujeme 
dotažení šroubových svorek přívodní svorkovnice; 
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- jestli spínač vysokonapěťového zapalování VNZ nejde rozebrat bez 
pomoci nářadí z panelu. 
 Ochrana před úrazem elektrickým proudem - provede se kontrola podle 
výkresu, jestli je stanovena povrchová úprava styčných ploch a vějířovité 
evolventní ozubené podložky.  
Kontroluje se dotažení šroubových spojů ochranného obvodu, které jsou 
propojené zelenožlutým vodičem, šrouby topných tyčí, ochranný spoj síťové 
šňůry (u typů 25xE), ochranný spoj zadního krytu, dále šroubové spoje 
spojující boční stěny s troubou, boční stěny s horní rozpěrou, horní rozpěru 
s plynovým vedením, plynové vedení s pravou boční stěnou a horní rozpěru 
s vařidlovou deskou, minimálně na 0,8 Nm momentu. Kontrola je považována 
za splněnou, pokud jsou použity momentové šroubováky seřízené  
na předepsanou hodnotu (předpis QJ-006-001). Šroubové spoje např. šrouby  
do plechu, musí být úplně zašroubovány a dotaženy.  
Jestli je všechno správně dotaženo a jsou použity vhodné šroubováky, provede 
se měření odporu ochranného obvodu. Naměřený odpor nesmí být větší než  
0,1 Ω. Měří se plynové vedení (kontrola všech těles hořáků), trouba (na 
troubovém hořáku). 
 Zkratová zkouška - osvětlení trouby zapneme otočením knoflíku do polohy 
osvětlení a provedeme zkratovou zkoušku. Zkušební zařízení na montážním 
páse samo provede vyhodnocení. 
 Kontrola unikajícího proudu - osvětlení trouby zapneme otočením knoflíku 
do polohy osvětlení a provedeme kontrolu unikajícího proudu. Unikající proud 
celého spotřebiče nesmí být vyšší než 0,75 mA. Kontrola se dělá pomocí 
zkušebního napětí, které je rovno 1,06násobku jmenovitému napětí. 
 Kontrola elektrické pevnosti - osvětlení trouby zapneme otočením knoflíku 
do polohy osvětlení. U zkoušky elektrické pevnosti se přivádí zkušební napětí 
na propojené fázové a nulové vodiče v přívodu ke spotřebiči proti ochrannému 
obvodu (kostře) spotřebiče. Přivádí se zkušební napětí o velikosti  
1 000 V + 250 V střídavě 50 Hz minimálně po dobu jedné sekundy bez náběhu 
napětí. Během zkoušky nesmí nastat přeskok ani průraz. 
 Zkouška osvětlení trouby - kontrola funkce osvětlení trouby se provede 
otočením knoflíku do polohy osvětlení. Vizuálně zkontrolujeme, jestli  
se rozsvítí svítidlo. Svítidlo nesmí blikat, svítit slabě, nesvítit. 
 Zkouška vysokonapěťového jiskrového zapalování  
Sporáky se spínači VNZ pod knoflíky -  přívod plynu otevřeme u náležejícího 
hořáku na jmenovitý tepelný příkon a zároveň stlačíme ovládací tlačítko 
příslušného hořáku k panelu (vysokonapěťové zapalování) maximálně na  
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dvě sekundy (dvě jiskry). V případě že nedojde k zapálení, musí se udělat 
kontrola zapalovacích svíček případně výměna VNZ. 
Sporáky se spínačem VNZ na panelu - přívod plynu otevřeme u náležejícího 
hořáku na jmenovitý tepelný příkon a zároveň stlačíme spínač 
vysokonapěťového zapalování maximálně na dvě sekundy (dvě jiskry). 
V případě že nedojde k zapálení, musí se udělat kontrola zapalovacích svíček 
případně výměna VNZ [6]. 
 
4 ) Namátková kontrola 
 
Namátková výrobní kontrola se provádí u náhodně vybraných sporáků. V tab. 3.1 jsou 
uvedeny hodnoty seřízení sporáků pro dané země. 
Příkon hořáků Pjm se vztahuje na spalné teplo plynu. Průtok při jmenovitém a při sníženém 
tepelném příkonu je uveden pro teplotu 15 °C a atmosférický tlak 1 013 mbar. Přípustná 
odchylka sníženého tepelného příkonu je 0 % až 15 % u vařidlových hořáků a 0 % až 6 %  
u troubového hořáku [6]. 
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3.2 Zkušební předpis pro elektrický sporák N 25.36  
  
1) Kontrola sporáku na montáži  
 
Provede se na každém výrobku. 
 
 Kontrola provedení a zapojení elektrické části - musí se kontrolovat podle 
platné technické dokumentace: 
- správné zapojení; 
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- vyvázání vodičů; 
- správné nasunutí konektorů a konektorových dutinek na ploché nože 
(kolíky) a jejich překrytí izolačními návlečkami – pokud jsou 
předepsány; 
- zachování minimální vzdušné vzdálenosti 5 mm mezi kostrou spotřebiče  
a živými částmi; 
- jakékoliv poškození sklokeramické desky není přípustné (praskliny, 
škrábance). 
 Ochrana před úrazem elektrickým proudem - provádí se podle výkresu. 
Zjišťuje se, jestli je zajištěn ochranný obvod (předepsaná povrchová úprava 
styčných ploch a vějířovité evolventní ozubené podložky). Kontroluje  
se dotažení šroubových spojů ochranného obvodu, které jsou propojené 
zelenožlutým vodičem a šrouby topných tyčí, minimálně na 0,8 Nm momentu. 
Kontrola je považována za splněnou, pokud jsou použity momentové 
šroubováky seřízené na předepsanou hodnotu (předpis QJ-006-001). Šroubové 
spoje např. šrouby do plechu, musí být úplně zašroubovány a dotaženy. 
Provádí se měření odporu ochranného obvodu, které nesmí být větší než 0,1 Ω. 
Měří se grilovací těleso, spodní hliníková fólie kryjící tepelnou izolaci trouby, 
rám sklokeramické desky, zadní kryt a panel. Výstupní kontrola musí navíc 
měřit motor ventilátoru, kruhové topné těleso a objímku svítidla.  
 Kontrola elektroinstalace - termostat trouby se nastaví na maximální 
hodnotu. Přepínač provozu trouby se nastaví do polohy kruhové topné 
 těleso + ventilátor. Knoflíky varných zón se nastaví do polohy  
šest a energoregulátory na maximum. Provede se zkratová zkouška a zkušební 
zařízení provede vyhodnocení automaticky. 
 Kontrola unikajícího proudu - přepínače přepneme do polohy, jak je 
uvedeno v předchozím bodě. Unikající proud celého spotřebiče nesmí být vyšší 
než 8,5 mA. Pokud je hodnota 8,5 mA překročena, musí se zjistit unikající 
proud jednotlivých elektrických prvků při opravě. Při zkoušení jednotlivých 
elektrických prvků nesmí být překročena hodnota 1 mA na 1 kW příkonu. 
Kontrola se dělá pomocí zkušebního napětí, které je rovno 1,06násobku 
jmenovitému napětí.  
 Zkouška elektrické pevnosti - přepínače se přepnou do polohy, jak je 
uvedeno v bodě 4. U zkoušky elektrické pevnosti se přivádí zkušební napětí na 
propojené fázové a nulové vodiče v přívodu ke spotřebiči proti ochrannému 
obvodu (kostře) spotřebiče. Přivádí se zkušební napětí o velikosti  
1 000 V + 250 V střídavě 50 Hz minimálně po dobu jedné sekundy bez náběhu 
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 Kontrola správného zapojení a funkce varných zón 
Kontrola varných zón ovládaných přepínači – tato kontrola se provádí 
otáčením knoflíků varných zón a při tom se sleduje správné zapojení  
a pořadí zapínaných dílčích topných článků. U všech zkoušených poloh  
se musí rozsvítit žlutá signalizační doutnavka, kromě polohy nula. Výchylka  
se zobrazí na wattmetru, viz tab. 3.2.  
 Tab. 3.2 Hodnoty varných zón ovládaných přepínači. 
Poloha přepínače 
Jmenovitý příkon [W] 
Varná zóna - malá Varná zóna - velká 
1 120 175 
2 220 310 
3 350 500 
4 600 800 
5 950 1 300 
6 1 200 1 700 
 
Kontrola varných zón ovládaných energoregulátory – kontrola se provádí 
otáčením knoflíku energoregulátoru do polohy 1 – 11 a přitom se sleduje 
příkon, viz tab. 3.3. U všech zkoušených poloh se musí rozsvítit žlutá 
signalizační doutnavka, kromě polohy nula. 
 Tab. 3.3 Hodnoty varných zón ovládaných energoregulátory. 
Varná zóna ovládaná 
energoregulátorem 
Jmenovitý příkon [W] 
malá 1 200 
velká 1 700; 1 800 (Hi-Li) 
 
Kontrola funkce dvouokruhové varné zóny – zkontrolujeme příkon pootočením 
knoflíku energoregulátoru do polohy 1 – 11. Příkon malé zóny musí být  
700 W, když se knoflík energoregulátoru otočí až za stupeň 11, je na doraz 
(nelze s ním otáčet dokola) a tím se spojí vnější topná sekce dvouokruhové 
varné zóny a můžeme zkontrolovat příkon 1 700 W. U všech zkoušených poloh 
se musí rozsvítit žlutá signalizační doutnavka, kromě polohy nula. 
Kontrola funkce oválné varné zóny - zkontrolujeme příkon pootočením 
knoflíku energoregulátoru do polohy 1 – 11. Příkon kruhové zóny musí být  
900 W, když se knoflík energoregulátoru otočí až za stupeň 11, je na doraz 
(nelze s ním otáčet dokola) a tím se připojí druhá topná sekce oválné varné 
zóny a může se zkontrolovat příkon 2 000 W. U všech zkoušených poloh  
se musí rozsvítit žlutá signalizační doutnavka, kromě polohy nula. 
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 Kontrola funkce termostatu trouby - přepínač provozu trouby nastavíme  
do polohy kruhové topné těleso + ventilátor. Knoflík termostatu se pootočí 
z nulové polohy do polohy na 50 °C. Po rozsvícení červené signalizační 
doutnavky, se ukáže na wattmetru výchylka 2 000 W. Po změření otočíme 
knoflík termostatu zpátky do polohy nula a doutnavka musí zhasnout,  
na wattmetru naměříme výchylku 0 W.  
 Kontrola správnosti zapojení a funkce pečící trouby - termostat trouby  
se nastaví na maximální hodnotu. Přepínač provozu trouby otáčíme postupně 
do jednotlivých poloh a sledujeme správnost zapojení a pořadí zapínání 
elektrických prvků podle výchylky wattmetru. Jmenovitý příkon (uveden  
v tab. 3.4) je stanoven pro každou funkci spotřebiče. 
U všech zkoušených poloh se musí zkontrolovat, jestli svítit žárovka v troubě, 
kromě polohy nula. Vždy když je knoflík termostatu zapnutý mimo polohu 
nula, svítí signalizační doutnavka červeně. 
 
  Tab. 3.4 Jmenovitý příkon.  
Funkce Symbol Jmenovitý příkon [W] 
osvětlení  15 
kruhová tyč + ventilátor  2 000 + 30 
gril  1 850 
ventilátor  30 
 
 Kontrola funkce osvětlení trouby - kontrola funkce osvětlení trouby  
se provede otočením knoflíku do polohy osvětlení. Vizuálně zkontrolujeme, 
jestli se rozsvítí svítidlo. Svítidlo nesmí blikat, svítit slabě, nesvítit.  
 Kontrola funkce ventilátoru - ventilátor (bez topení) zapneme přepínačem 
provozu trouby. Když se ventilátor roztáčí, nesmí oběžné kolo nikde drhnout. 
V ustáleném stavu nesmí nastat rezonance dílů sporáku. 
 Zkouška funkce digitálního programátoru - sporák se připojí k síti a na 
displeji začne blikat časový zápis 0.00. Termostat trouby se nastaví  
na maximální hodnotu, přepínač provozu trouby na horní + dolní topení. 
Krátce stlačíme obě tlačítka programátoru najednou. Na displeji programátoru 
se musí rozsvítit znak vařícího hrnce a sepnout relé, tzn. na panelu sporáku  
se rozsvítí červená signalizační doutnavka, která upozorňuje na připojení 
topných těles trouby. Topná tělesa vypneme přepínačem provozu trouby 
nastavením zpět na nulu.  
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 Funkce tlačítek - funkci tlačítek zkontrolujeme tak, že stiskneme pravé 
tlačítko programátoru a na displeji se hodnota začne zvyšovat. V zápětí 
stiskneme levé tlačítko a na displeji se hodnota začne snižovat. 
 Zkouška funkce časového spínače - termostat trouby se nastaví na maximální 
hodnotu, přepínač provozu trouby na horní + dolní topení. Knoflík časového 
snímače otočíme po směru hodinových ručiček z nulové polohy přibližně  
o 90°. Na panelu sporáku se rozsvítí červená signalizační doutnavka, která 
upozorňuje na připojení topných těles trouby. Knoflík časového spínače 
otočíme zpátky do nulové polohy. V nulové poloze se ozve zvukový signál  
a zároveň zhasne signalizační doutnavka. 
 Kontrola dvířek pečící trouby - při otevírání a zavírání dvířek pečící trouby 
nesmí být zřetelné drhnutí. Jedinou výjimkou poloha pootevřeno.  
 Kontrola hotového výrobku - poučený pracovník provede kontrolu 
mechanického provedení a povrchové úpravy dle předpisů (N 10.04 předpis 
pro lakované dílce, PN 038612 předpis pro smaltované dílce).  
Dle technické dokumentace se provede kontrola správnosti a kompletnosti 
vyplnění nálepek, štítků a jejich upevnění.  
Poučený pracovník pásu nebo balení provede kontrolu příslušenství dle 
technické dokumentace [7]. 
 
2)  Namátková kontrola  
 
U náhodně vybraných sporáků se provede namátková výrobní kontrola.   
 
3.3 Zkušební předpis pro vestavnou sklokeramickou varnou desku N 25.44  
 
1 ) Kontrola na montáži 
 
Provádí se na každé sklokeramické varné desce. Na obr. 3.4 je zobrazeno pracoviště č. 3, 
kde se uskutečňují kontroly (zkoušky). Sestavená varná deska přijede na pásovém 
dopravníku ke zkušebnímu pracovišti, kde pracovník desku vsune mezi zelenou lištu  
a válečky. Desku obrátí, aby mohl připojit přívod, po připojení přívodu otočí desku nazpět  
a provede následující kontroly (zkoušky). 
 Kontrola provedení a zapojení elektrické části - musí se kontrolovat podle 
platné technické dokumentace: 
 
- správné zapojení, 
- vyvázání vodičů, 
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- správné nasunutí konektorových dutinek na ploché nože (kolíky) a jestli 
jsou na náležejících konektorech použity plastové krytky, 
- zachování minimální vzdušné vzdálenosti 5 mm mezi kostrou spotřebiče 
a živými částmi.  
 
Obr. 3.4 Zkušební pracoviště vestavné desky. 
 Ochrana před úrazem elektrickým proudem - kontroluje se dotažení dvou 
šroubů zajišťujících ochranné spojení ze svorkovnice na spodní kryt, které 
musí být dotaženo minimálně na moment 0,8 Nm. Kontrola je považována  
za splněnou, pokud jsou použity momentové šroubováky seřízené  
na předepsanou hodnotu (předpis QJ-006-001). Šroubové spoje např. šrouby  
do plechu, musí být úplně zašroubovány a dotaženy.  
Jestli je všechno správně dotaženo a jsou použity vhodné šroubováky, provede 
se měření odporu ochranného obvodu. Naměřený odpor nesmí být větší než  
0,1 Ω. Měření se provede mezi ochrannou svorkou svorkovnice a spodním 
krytem. 
 Kontrola unikajícího proudu - unikající proud celé varné desky nesmí být 
vyšší než 3,5 mA. Kontrola se dělá pomocí zkušebního napětí, které je rovno 
1,06násobku jmenovitého napětí. Dělá se za studena, přivede se zkušební 
napětí na propojený fázový a nulový vodič v přívodu proti ochrannému obvodu 
(kostře) varné desky. 
 Zkouška elektrické pevnosti - u zkoušky elektrické pevnosti se přivádí 
zkušební napětí na propojené fázové a nulové vodiče v přívodu proti 
ochrannému obvodu (kostře) varné desky. Přivádí se stejnosměrné napětí  
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1 500 V ± 50 V nebo střídavé napětí 1 000 V + 250 V 50 Hz minimálně  
po dobu jedné sekundy. Během zkoušky nesmí nastat přeskok ani průraz. 
 Kontrola správnosti zapojení a funkce varných zón - podle návodu 
k obsluze varné desky provedeme: 
- zapnutí varné desky, 
- zapnutí varné zóny postupně, 
- zapnutí varné zóny na stupeň 9, kde se změří příkon náležející zóny 
podle tab. 3.5 a zkontroluje vystředění sálavého tělesa s grafickou 
deskou, 
- varná zóna se vypne stlačením tlačítek + a – současně, 
- vypnutí vařidlové desky. 
 
 Tab. 3.5 Příkon varné zóny. 
Varná zóna Jmenovitý příkon [W] 
PP - malá 1 200 
LP - velká 1 800 
PZ - malá 500 
 
 Výstupní kontrola správnosti zapojení a funkce varných zón - výstupní 
kontrola musí: 
- přepnout sporák na regulační stupeň 5 a ověřit funkci spínání; 
- na stupni 2 je automatické uvedení do varu (předehřev varné zóny) 
s měřením času provozu zóny na jmenovitý příkon. Maximální přípustná 
odchylka změřeného času se může lišit od času uvedeného v návodě  
10 sekund. Toto měření se provede na libovolné varné zóně; 
- kontrola uzamknutí funkce. Když se připojí varná deska k napájení,  
je nezbytné vyčkat zhruba pět sekund, než zhasne indikační dioda  
u tlačítka klíč. Poté lze varnou desku ovládat. Po dobu, kdy svítí 
indikační dioda se elektronika kalibruje. Během kalibrace nesmí být 
zakrytý žádný ovládací symbol (žádné tlačítko) na vestavné desce. 
 Kontrola signalizace zbytkového tepla varných zón - po vypnutí varné 
desky musí zůstat svítit symboly H, které signalizují zbytkové teplo.  Pokud 
mají varné zóny vyšší teplotu než 60 °C, mají nebezpečnou teplotu proti 
dotyku. 
 Kontrola hotového výrobku - poučený pracovník provede kontrolu 
mechanického provedení a povrchové úpravy. Po zabudování na viditelných 
částech desky nesmí být ostré hrany a jakékoliv poškození povrchu. Poškození 
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Dle technické dokumentace se provede kontrola správnosti a kompletnosti 
vyplnění nálepek, štítků a jejich upevnění [8]. 
 
2)  Namátková kontrola 
 
Namátková výrobní kontrola a namátková výstupní kontrola se provádí u náhodně 
vybraných vestavných sklokeramických varných desek. 
Provede se měření odporu ochranného obvodu. Naměřený odpor nesmí být větší než 0,1 Ω. 
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4 SPORÁKY MORA 
 
4.1 Značení sporáků 
 
Pro objasnění je na níže uvedeném schématu vysvětleno značení jednotlivých modelů 
sporáků. První písmeno značí druh sporáku, jestli jde o plynový, kombinovaný nebo 
elektrický sporák. Druhé písmeno nám říká, jaké je sporák generace. Třetí znak udává 
vybavení trouby, čím je číslo vyšší, tím je trouba vybavenější. Oznamuje, jestli je to trouba 
klasická nebo multifunkční, zda je s grilem nebo bez grilu, s osvětlením trouby apod. 
Posledním znakem je písmeno A, B, C nebo D. A, C nám říká, že jde o troubu bez pojistek. 
B, C že je trouba s pojistkami. Dále písmena A, B udávají, že trouba má tří-hořákovou 
desku a písmena C, D čtyř-hořákovou desku. Písmeno u elektrických sporáků  
se sklokeramickou deskou vyjadřuje navíc i její vybavení. U elektrických sporáků 
s plotnami je výjimka a posledním znakem je číslice.  
 
Obr. 4.1 Značení sporáků. 
4.2  Sporák (deska) a jeho parametry 
 
V této kapitole jsou uvedeny parametry sklokeramické desky, elektrického a plynového 
sporáku spolu s obrázkem. Sporáky jsou volně stojící a deska samostatná, vestavná. 
Na obr. 4.2 je elektrický sporák s klasickou troubou. Má sklokeramickou vařidlovou desku 
se čtyřmi varnými zónami. Deska má ukazatel zbytkového tepla a trouba regulaci teploty 
50 °C až 250 °C. Je to klasický elektrický sporák se sklokeramickou vařidlovou deskou. 
Parametry výrobku jsou uvedeny v tab. 4.1. 
Tab. 4.1 Rozměry výrobku. 
Rozměry výrobku (v x š x h) 850 x 500 x 600 mm 
Rozměry zabaleného výrobku (v x š x h) 984 x 570,5 x 716,5 mm 
Jmenovitý příkon 7 800 W 
Elektrické napětí 230/240 V 
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 Obr. 4.2 Elektrický sporák [9]. 
Na obr. 4.3 je plynový sporák s troubou ovládanou termostatem. Má čtyři plynové hořáky 
s pojistkami STOP GAS. Sporák má elektrické zapalování hořáků a trouby na panelu. 
Parametry výrobku jsou uvedeny v tab. 4.2. 
 
Obr. 4.3 Plynový sporák [10]. 
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Tab. 4.2 Rozměry výrobku. 
Rozměry výrobku (v x š x h) 850 x 500 x 600 mm 
Rozměry zabaleného výrobku (v x š x h) 984 x 570,5 x 716,5 mm 
Elektrické napětí 230 V 
 
Na obr. 4.4 je sklokeramická vestavná deska samostatná. Má čtyři varné zóny, dvě menší  
o průměru 145 mm a dvě větší o průměru 180 mm. Deska má dotekové ovládání 
s plynulou regulací výkonu 0-9. Parametry výrobku jsou uvedeny v tab. 4.3. 
Tab. 4.3 Rozměry výrobku. 
Rozměry výrobku (v x š x h) 55 x 590 x 505 mm 
Rozměry zabaleného výrobku (v x š x h) 140 x 680 x 580 mm 
Jmenovitý příkon 7 800 W 
Elektrické napětí 230/240 V 
 
Obr. 4.4 Sklokeramická vestavná deska [11]. 
4.3  Pojistky STOP GAS 
 
Plynové sporáky MORA jsou vybaveny pojistkami STOP GAS. Pojistky STOP GAS 
automaticky zastaví přívod plynu při neočekávaném zhasnutí plamene, například 
průvanem, nebo při neúmyslném přetečení připravovaného jídla. 
Pojistka funguje tak, že přívod plynu je přiváděn přes kohout COPRECI a speciální 
elektromagnet, který je umístěn uvnitř tohoto kohoutu. Na elektromagnet je napojen 
termočlánek. Na druhém konci termočlánku je čidlo pojistky, které je umístěno poblíž 
hořáku. Při stlačení knoflíku sporáku se pružina elektromagnetu stlačí a otevře se sedlo 
pojistky. Sedlem pojistky začne proudit plyn přes kohout do hořáku. Po zapálení 
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plynového hořáku se začne okamžitě zahřívat čidlo pojistky od plamene, v obvodu vznikne 
elektrický proud, díky kterému elektromagnet udržuje otevřený kohout. Po zhasnutí 
plamene hořáku, čidlo pojistky přestane být nahříváno a elektromagnet automaticky uzavře 
kohout a tím i přívod plynu [12]. 
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5 MĚŘENÍ A ANALÝZA SPOTŘEBIČŮ 
 
Pro sběr dat a následné vyhodnocení jsme se nechali inspirovat zlepšovacím procesem 
DMAIC z příručky Six Sigma (6σ). Tato příručka pomáhá organizacím navrhnout nové 
procesy nebo vylepšit ty stávající. DMAIC jsme zvolili z toho důvodu, že je vhodný pro 
zavedený proces. Je to zlepšovací postup, který je složen z pěti fází, viz tab. 5.1.  
V našem případě budeme vycházet hlavně z fáze měření, analýza a zlepšení.  
Do připravených tabulek vypíšeme naměřené hodnoty. Dále tyto informace vyhodnotíme  
a prostřednictvím analýzy zjistíme, co by se dalo vylepšit. Nakonec navrhneme řešení, 
které by danou zkoušku urychlilo a zjednodušilo. 
 
Tab. 5.1 Pět fází DMAIC. 
D – define Definování toho, co bude zlepšováno. 
M – measure 
Měření je praktický problém, který se zabývá sběrem  
a vyhodnocením dat. 
A – analyze 
Analýza je statistický problém, který má zjistit příčinu 
problému. 
I – improve 
Zlepšení je statistické řešení, které má vytvořit řešení  
a odstranit hlavní příčiny vzniku vad. 
C – control Řízení je zabezpečení stálého udržení zlepšeného stavu. 
 
5.1  Elektrické sporáky 
 
5.1.1  Měření 
 
Na páse výrobní linky byly naměřeny časy jednotlivých úkonů a zapsány do připravené 
tabulky. Měření bylo opakováno u několika typů elektrických sporáků. Tabulky 
s naměřenými hodnotami jsou uvedeny v příloze 2 společně s grafy, na kterých je vidět 
průběh jednotlivých časů.  
 
5.1.2  Analýza 
 
Sestavili jsme vývojový diagram (obr. 5.1), který slouží ke grafickému znázornění 
jednotlivých kroků při zkoušce na výrobní lince. Diagram obsahuje všechny kroky, které 
se provádějí na zkoušeném výrobku. Při zkoušení záleží na tom, jak moc je trouba 
vybavená a kolik má sporák varných zón (plotýnek) - čím více jich má, tím je doba 
zkoušení delší. Elektrický sporák má zpravidla tři nebo čtyři varné zóny (plotýnky). 
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Obr. 5.1 Vývojový diagram elektrické trouby. 
Vybrali jsme nejdelší časy naměřených hodnot od každého typu sporáku, zapsali do 
tabulky uvedené níže a porovnali mezi sebou. Všechny uvedené hodnoty v tabulce jsou 
v sekundách. Při jejich porovnávání bylo zjištěno, že sporák s jednodušší a složitější 
sklokeramickou deskou má mnohem nižší celkový čas než sporák s plotnami. Hodnoty 
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vybraných typů sporáků byly vyneseny také do grafu, který je na obr. 5.2. Z tohoto 
obrázku je zřejmé, že čas, který by šel optimalizovat je u zkoušky vařidlové části a proto 
tento bod vyneseme zvlášť do grafu (obr 5.3). Řádek s hodnoty je v tabulce pro lepší 
orientaci zvýrazněn. 










Uchycení a zapojení přívodu 
ke sporáku 
2,99 4,32 3,49 2,75 
Otočení sporáku 1,21 1,00 1,00 1,00 
Zkouška PO 7,16 5,13 6,16 8,29 
Zkouška VN  3,14 4,14 4,95 2,86 
Zkoušení trouby 6,27 6,58 8,00 9,25 
Zkoušení vařidlové části 21,72 12,06 23,63 8,15 
Zapnout troubu a plotny na 
max. + čekání na vyhodnocení 
2,34 4,61 3,78 3,37 
Vypnutí všech přepínačů na 0 3,19 1,85 2,90 1,72 
Odpojení přívodu + zajištění 
krytu 
3,31 1,01 3,83 4,78 
Celkový čas [s] 51,33 40,70 57,74 42,17 
 
 
Obr. 5.2 Graf naměřených hodnot vybraných typů sporáků. 
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U sporáků se sklokeramickou deskou je nižší celkový čas a to z toho důvodu, že zkouška 
vařidlové části probíhá mnohem kratší dobu. Sklokeramika je vybavená energoregulátory, 
které slouží k plynulé regulaci příkonu. U těchto výrobků se zkouší pouze jedna nebo dvě 
polohy avšak u sporáků s plotýnkami se zkouší všechny polohy.  
 
Obr. 5.3 Zkoušení vařidlové části. 
Délka zkoušky u šesti poloh je delší než u energoregulátorů. To nás vede k myšlence 
dosáhnout stejného efektu a to tím, že snížíme počet poloh u sporáků s plotýnkami  
a zaručíme stejnou spolehlivost zkoušení.  
 
5.2 Plynové sporáky 
 
5.2.1  Měření 
 
Na páse výrobní linky byly naměřeny časy jednotlivých úkonů a zapsány do připravené 
tabulky. Měření bylo opakováno u několika typů plynových sporáků. Tabulky 
s naměřenými hodnotami jsou uvedeny v příloze 3 společně s grafy, na kterých je vidět 
průběh jednotlivých časů. 
 
5.2.2  Analýza 
 
Sestavili jsme vývojový diagram (obr. 5.4), který slouží ke grafickému znázornění 
jednotlivých kroků při zkoušce na výrobní lince. Tento diagram obsahuje všechny kroky, 
které se provádějí na zkoušeném výrobku. Také záleží na tom, jak moc je trouba vybavená 
a kolik má sporák plynových hořáků - čím více jich má, tím je doba zkoušení delší. 
Plynová trouba má zpravidla čtyři hořáky. 
Vybrali jsme nejdelší časy naměřených hodnot od každého typu sporáku, zapsali  
do tab. 5.3 a porovnali mezi sebou. Všechny uvedené hodnoty v tabulce jsou v sekundách. 
Hodnoty vybraných typů sporáků byly vyneseny také do grafu, který je na obr. 5.5.  
V grafu jde vidět, že čas, který je mnohem delší než u ostatních operací, je čas zkoušení 
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Obr. 5.4 Vývojový diagram plynové trouby. 
Tab. 5.3 Naměřené hodnoty vybraných typů sporáků. 
Typ sporáku 156A 156C 157C12 155C 
Otočení sporáku 1,94 1,21 2,78 2,46 
Přepnout plotny na první 
polohu 
1,00 1,83 1,00 1,00 
Zkoušení vařidlové desky 19,38 21,87 17,96 14,17 
Zkoušení trouby  4,66 9,01 12,68 8,69 
Stabilita plamene při 
zavřené dvířku 
3,79 3,27 4,10 2,85 
Otočení sporáku 1,33 0,69 1,00 1,36 
Ověření odpadnutí pojistek 37,03 35,67 43,60 29,01 
Odpojení přívodu a 
zapojení na další sporák 
8,05 7,05 10,65 7,58 
Celkový čas [s] 77,18 80,60 93,77 67,12 
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U plynových sporáků, zkoušení vařidlové části nejde urychlit, ani není možné ubrat polohy 
zkoušení. Musí proběhnout zapálení každého hořáku a po zapálení, zkontrolování tvaru  
a barvy plamene. Když je zkontrolován tepelný příkon a vzhled plamene, uzavřou  
se všechny vařidlové hořáky.  
Úplně nakonec se provede kontrola odpadnutí pojistek. Pojistka je považována za 
vyhovující, jestliže vypnula v časovém úseku 5 s až 60 s. 
 
Obr. 5.5 Graf naměřených hodnot vybraných typů sporáků. 
Veškeré plynové trouby jsou s pojistkami. Na pracovišti jsou dva pracovníci, kteří provádí 
kontrolu. První pracovník zkouší sporáky 1, 3, 5 a druhý pracovník zkouší sporáky 2, 4, 6. 
Vždy když má sporák odzkoušený, musí přeběhnout k dalšímu, jak je znázorněno  
na obr. 5.6. Oba pracovníci provádí celou kontrolu. Na konci pásu je ještě vedoucí pásu, 
který provede konečnou kontrolu, nalepení štítku a další. Velkou nevýhodou pracoviště  
je jeho délka a neustálé přebíhání pracovníků. Pracovníci si navíc musí značit, který sporák 
již odzkoušeli a který ne. To nás vede k myšlence ubrat jednu pracovní sílu.  
 
Obr. 5.6 Princip zkoušení dvěma pracovníky. 
5.3  Varné desky  
 
5.3.1  Měření 
 
Na páse výrobní linky byly naměřeny časy jednotlivých úkonů a zapsány do připravené 
tabulky. Tabulka s naměřenými hodnotami je uvedena v příloze 4 společně s grafem, na 
kterém je vidět průběh jednotlivých časů. 
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5.3.2  Analýza 
 
 
Obr. 5.7 Vývojový diagram vestavné desky. 
Sestavili jsme vývojový diagram, který slouží ke grafickému znázornění jednotlivých 
kroků (obr. 5.7). Diagram obsahuje všechny kroky, které se provádějí na zkoušeném 
výrobku. Každá deska může mít jiný počet varných zón (plynových hořáků) podle přání 
zákazníka.  
Měření bylo provedeno jen u jedné varné desky. Na ukázku byly vybrány tři časy, které 
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1. 3,84 2,64 9,53 6,72 67,50 3,64 93,87 
2. 3,65 1,85 9,21 6,11 83,09 4,24 108,15 
3. 4,16 2,09 9,69 7,42 76,52 4,43 104,31 
 
 
Obr. 5.8 Graf naměřených hodnot varné desky. 
Z tabulky i z grafu vyplývá, že naměřené hodnoty se od sebe výrazně neliší. Jediná 
zkouška, která trvá oproti ostatním déle, je zkouška funkcí. Řádky s hodnoty jsou v tabulce 
zvýrazněny. Zkouška funkcí trvá výrazně déle a to proto, že musí proběhnout zkoušení 
všech varných zón a jejich vyhodnocení. U varné desky nelze provést úprava nebo změna 
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6 NÁVRH VARIANT A JEJICH OVĚŘENÍ 
 
6.1  Elektrické sporáky 
 
Jako první navrhneme řešení pro elektrické sporáky. Jak už je zmíněno výše, sníží se počet 
zkoušených poloh u sporáků s plotýnkami.  
 
Obr. 6.1 Schéma zapojení. 
Schéma zapojení přepínače poloh je na obr. 6.1. Podle toho, který stupeň se zkouší, tak se 
obvod sepne. Zapojení jednotlivých okruhů je zobrazeno na obr. 6.2. Každý model sporáku 
má jiné značení poloh. Tento typ má celkem šest stupňů zkoušení označených 6, 5, 4, 3, 2 
a 1. Plotýnka je šestistupňová a má tři topné vodiče. Polohy jsou rozděleny do kategorií  
a to tak, že poloha 0 značí vypnuto, stupeň 6, 5, 4 ohřívání (grilování, pečení), stupeň 3 a 2 
vaření, a stupeň 1 zahřívání (udržování na teplotě).  
Stupeň, který je zkoušen, má daný jmenovitý příkon (viz tab. 6.1). Pro průměr 145 mm 
jsou dané hodnoty N1= 250 W, N2= 250 W, N3= 500 W a pro průměr 180 mm N1= 350 W, 
N2= 300 W, N3= 850 W. 
 
Obr. 6.2 Zapojení jednotlivých okruhů [13]. 
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Tab. 6.1 Jmenovitý příkon plotýnky. 
Poloha  0 3 2,5 2 1,5 1 0,5 
      mm 0 W 1 000 W 750 W 500 W 250 W 165 W 100 W 
      mm 0 W 1 500 W 1 150 W 850 W 300 W 220 W 135 W 
 
Zkoušení bylo omezeno jen na polohu 6, 5 a 2. Poloha šest je zkoušena při úvodu testu, 
polohy pět a dva se kontroluje správné zapojení N2 a N3 viz obrázek. Zkoušení probíhá na 
tři fáze. Při první a druhé fázi se zkouší dvě plotny a při třetí fázi trouba. Pokud je obvod 
dobře zapojen, při zkoušení těchto tří stupňů jmenovitý příkon bude v daném rozmezí. 
Kdyby při výrobě sporáku došlo k chybnému zapojení, tak se to projeví při zkoušení  
a hodnoty jmenovitého příkonu nebudou ve stanoveném rozpětí.  










Uchycení a zapojení přívodu 
ke sporáku 
2,99 4,32 3,49 2,75 
Otočení sporáku 1,21 1,00 1,00 1,00 
Zkouška PO 7,16 5,13 6,16 8,29 
Zkouška VN  3,14 4,14 4,95 2,86 
Zkoušení trouby 6,27 6,58 8,00 9,25 
Zkoušení vařidlové části 7,72 12,06 9,63 8,15 
Zapnout troubu a plotny na 
max. + čekání na vyhodnocení 
2,34 4,61 3,78 3,37 
Vypnutí všech přepínačů na 0 3,19 1,85 2,90 1,72 
Odpojení přívodu + zajištění 
krytu 
3,31 1,01 3,83 4,78 
Celkový čas [s] 37,33 40,70 43,74 42,17 
 
Na základě tohoto návrhu řešení se provedla změna programů na zkušebně. Ubraly se 
polohy zkoušení u elektrických sporáků s plotýnkami. Potom bylo znova provedeno 
měření na páse výrobní linky stejných typů sporáku a hodnoty zapsány do připravených 
tabulek. Tabulky s naměřenými hodnotami jsou uvedeny v příloze 5. 
Byli vybráni stejní zástupci naměřených hodnot sporáků jako v kapitole 3, aby bylo možné 
porovnat výsledky, a zapsány do tabulky 6.2. Řádek, na kterém došlo ke změně časů je 
barevně zvýrazněn pro lepší orientaci. Hodnoty byly vyneseny také do grafu, který je 
zobrazen na obr. 6.3. Hned na první pohled jde vidět změna v celkovém čase, ale aby byl 
vidět čas před změnou, a po změně provedeme srovnání časových snímků (obr. 6.4). 
Nalevo je graf s naměřenými hodnotami před změnou a napravo graf s naměřenými 
hodnotami po změně postupu. 
  
 
FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 48 
 
Obr. 6.3 Hodnoty vybraných typů sporáků po opětovném změření. 
 
Obr. 6.4 Porovnání časů elektrického sporáku. 
 
6.2  Plynové sporáky 
  
Jako další navrhneme řešení pro plynové sporáky. Jak už bylo zmíněno v kapitole 5.2.2, 
velkou nevýhodou pracoviště je neustálé přebíhání pracovníků. Proto na pracovišti 
ubereme jednu pracovní sílu. Díky tomuto řešení, pracovník nebude muset přebíhat  
k výrobku a zároveň zkrátíme délku pásu výrobní linky. 
Ve zkušebně bude vykonávat kontrolu jen jeden pracovník s tím, že nebude provádět 
ověření odpadnutí pojistek. Tím se nám sníží čas zkoušení jednoho sporáku přibližně  
o 30 s až 50 s.  
Některá pracoviště na pásu výrobní linky jsou méně využitá, a proto se jim mohou přidat 
některé operace. Odpadnutí pojistek bude kontrolovat vedoucí pásu na konci pásu, 
společně s konečnou kontrolou a nalepením štítku. Než odzkoušený sporák dojede  
na konec pásu, proběhne odpad pojistek. Vedoucí jen zkontroluje, jestli pojistky opravdu 
odpadly. Tato kontrola zabere pracovníkovi přibližně 8 s. Zda odpad proběhl v rozmezí  
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5 s až 60 s se zkontroluje statisticky výstupní kontrolou. Výstupní kontrola kontroluje  
6 sporáků z jednoho pásu (pracoviště) a jedné směny denně. Odzkouší příkony na všech 
stupních, naměřené hodnoty zpracuje a statisticky vyhodnotí, jestli nedošlo k vychýlení. 
 
Obr. 6.5 Vývojový diagram plynového sporáku po změně. 
Tab. 6.3 Naměřené hodnoty vybraných typů sporáků po změně. 
Typ sporáku 156A 156C 157C12 155C 
Otočení sporáku 1,94 1,21 2,78 2,46 
Přepnout plotny na první 
polohu 
1,00 1,83 1,00 1,00 
Zkoušení vařidlové desky 19,38 21,87 17,96 14,17 
Zkoušení trouby  4,66 9,01 12,68 8,69 
Stabilita plamene při 
zavřené dvířku 
3,79 3,27 4,10 2,85 
Otočení sporáku 1,33 0,69 1,00 1,36 
Ověření odpadnutí pojistek 0,00 0,00 0,00 0,00 
Odpojení přívodu a 
zapojení na další sporák 
8,05 7,05 10,65 7,58 
Celkový čas [s] 40,15 44,93 50,17 38,11 
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V tabulkách byly upraveny časy u ověření odpadnutí pojistek na 0. Tabulky s upravenými 
hodnotami jsou uvedeny v příloze 6 společně s grafy, na kterých je vidět průběh 
jednotlivých časů.  
Byl sestaven nový vývojový diagram (obr. 6.5), který slouží ke grafickému znázornění 
jednotlivých kroků při zkoušce na výrobní lince. Diagram je zkrácen o kontrolu odpadnutí 
pojistek, kterou provede vedoucí pásu. 
Do tab. 6.3 byli vybráni stejní zástupci naměřených hodnot sporáků jako v kapitole 3, aby 
bylo možné porovnat výsledek. Hodnoty byly vyneseny také do grafu, který je na obr. 6.6. 
V grafu lze vidět provedená změna ověření odpadnutí pojistek. Ostatní časy zůstaly stejné, 
jak již bylo zmíněno výše u těchto sporáků, zkoušení vařidlové části nejde urychlit, ani 
není možné ubrat polohy zkoušení.  
 
Obr. 6.6 Graf naměřených hodnot vybraných typů sporáků po změně. 
 
Obr. 6.7 Porovnání celkových časů naměřených hodnot plynových sporáků. 
Na obr. 6.7 jsou porovnány celkové časy naměřených hodnot plynových sporáků před 
změnou a po změně. Provedená změna přinesla snížení celkového času zkoušení téměř  
o polovinu. Dříve zkoušení vykonávali dva pracovníci s dvounásobným časem  
a přebíháním od jednoho sporáku ke druhému. Nyní zkoušení provede jen jeden pracovník 
bez přebíhání s takřka polovičním časem. 
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7 TECHNOCKO-EKONOMICKÉ ZHODNOCENÍ 
 
7.1  Elektrické sporáky 
 
Byla provedena změna programů ve zkušebně, která přinesla ušetření času u elektrických 
sporáků s plotýnkami. Provedeme výpočet, o kolik kusů sporáků se navýší výroba  
u sporáků s jednoduššími plotnami (se složitějšími) po zkrácení celkového času. 
 
1) Efektivní pracovní doba 
 
Efektivní pracovní doba se stanoví odečtením všech ztrátových časů od celkové pracovní 
doby. Celková pracovní doba je stanovena osmihodinovou pracovní dobu. Ztrátový čas se 
skládá z času na přestávku, který je 40 minut a časem na přípravu před zahájením práce  
a po ukončení práce, tedy dvakrát pět minut.  
                                                       
 
2)  Čas minimální 
 
Minimální čas je čas, který je potřeba k odzkoušení jednoho elektrického sporáku. Byly 
vybrány hodnoty, které u dané operace trvaly nejdéle a zapsány do tabulek 4.2 a 5.2. 
Abychom mohli provést výpočet, vybrali jsme z tabulek celkové časy typů sporáků, kde 
byla provedena změna. 1 značí čas původní a 2 čas po úpravě. Písmeno A označuje 
sporáky s jednoduššími plotnami a písmeno B se složitějšími.  
                                                                     
                                                                      
 
3)  Čas rezervy 
 
Čas rezervy je stanoven 4 s, aby pracovník mohl náležitě zareagovat na vyskytnutý 
problém a měl čas na případné vypsání průvodního lístku. 
 
4)  Čas normovaný 
 
Čas normovaný dostaneme sečtením času minimálního a času rezervního. Zároveň nám 
tento čas udává takt linky. 
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5)  Počet vyráběných kusů 
 
Počet vyráběných kusů dostaneme, když čas efektivní podělíme časem normovaným. 
Výsledek je zaokrouhlen dolů na celý počet kusů. 
            
   
      
 
      
     
 
      
     
                
 
            
   
      
 
      
     
 
      
     
                
 
 
                                         
 
Když mezi sebou porovnáme výsledný počet kusů jednodušší plotny Pvýrobků1A před 
změnou a Pvýrobků2A po změně, dostaneme               . Nová varianta přinese 
navýšení výroby sporáků s jednoduchými plotnami o 158 ks na směnu.  
            
   
      
 
      
     
 
      
     
                
 
            
   
      
 
      
     
 
      
     
                
 
 
                                         
 
Porovnáním počtu kusů složitější plotny Pvýrobků1B před změnou a Pvýrobků2B po změně, 
dostaneme               . Nová varianta přinese navýšení výroby sporáků se 
složitějšími plotnami o 123 ks na směnu. 
Výsledkem návrhu této varianty je snížení taktu linky a zároveň navýšení výroby sporáků  
s plotnami. Čas kontroly musí být menší než takt linky. Takt linky je dán nejužším místem 
zkoušení → takt linky = čas normovaný (čas minimální + čas rezervy).  
Takové zjednodušení testů je nutno doplnit chybějícími testy statistickou kontrolou 
menšího počtu kusů a vyhodnocením pomocí statistických metod. Nelze však 
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7.2  Plynové sporáky 
 
Byla provedena změna ve zkušebně, která přinesla ušetření jedné pracovní síly. Provedeme 
výpočet, o kolik kusů sporáků se změní výroba a jak se to projeví na taktu linky. 
 
1) Efektivní pracovní doba 
 
Efektivní pracovní doba se stanoví odečtením všech ztrátových časů od celkové pracovní 
doby. Celková pracovní doba je stanovena osmihodinovou pracovní dobu. Ztrátový čas se 
skládá z času na přestávku, který je 40 minut a časem na přípravu před zahájením práce  
a po ukončení práce, tedy dvakrát 5 minut.  
                                                       
 
2)  Čas minimální 
 
Minimální čas je čas, který je potřeba k odzkoušení jednoho plynového sporáku. Byly 
vybrány hodnoty, které u dané operace trvaly nejdéle a zapsány do tabulek 5.3 a 6.3. 
Abychom mohli provést výpočet, vybrali jsme z tabulek celkové časy typů sporáků, kde 
byla provedena změna. 1 značí čas původní a 2 čas po úpravě.  
                                                                                 
                                                                                  
 
                                                                                 
                                                                                 
 
3)  Čas rezervy 
 
Čas rezervy je stanoven 4 s, aby pracovník mohl náležitě zareagovat na vyskytnutý 
problém a měl čas na případné vypsání průvodního lístku. 
 
4)  Čas normovaný 
 
Čas normovaný dostaneme sečtením času minimálního a času rezervního. Zároveň nám 
tento čas udává takt linky. Pro každý vyráběný typ spočítáme čas normovaný. 1 značí čas 
původní a 2 čas po úpravě. 
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5)  Počet vyráběných kusů 
 
Počet vyráběných kusů dostaneme, když čas efektivní podělíme časem normovaným. 
Výsledek je zaokrouhlen dolů na celý počet kusů. 1 značí čas původní a 2 čas po úpravě. 
Počet kusů označených 1 vynásobíme ještě dvěma a to z toho důvodu, že na výrobní lince 
pracovali dva pracovníci. 
               
   
         
   
      
     
   
      
     
                  
 
               
   
         
 
      
     
 
      
     
                
 
 
                                               
 
Když mezi sebou porovnáme výsledný počet kusů sporáků               před změnou  
a               po změně, dostaneme              . Nová varianta přinese snížení 
výroby sporáků typu 156A o 51 ks na směnu, což dělá 8 %. Výroba sice klesne o 8 %, ale 
ušetří se jedna pracovní síla. Zároveň se ušetří místo na výrobní lince, protože místo dvou 
zkušebních programů a vybavení vedle sebe bude jenom jedno zařízení ke zkoušení.  
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Porovnáním vyráběných počtu kusů sporáku               před změnou a               po 
změně, dostaneme              . Nová varianta přinese snížení výroby sporáků 
typu 156C o 82 ks na směnu. Výroba klesne o 14,46 %. 
               
   
         
   
      
     
   
      
     
                  
 
               
   
         
 
      
     
 
      
     
                
 
 
                                               
 
Porovnáním vyráběných počtu kusů sporáku               před změnou a               po 
změně, dostaneme              . Nová varianta přinese snížení výroby sporáků 
typu 157C o 51 ks na směnu. Výroba klesne o 9,68 %. 
               
   
         
   
      
     
   
      
     
                  
 
               
   
         
 
      
     
 
      
     
                
 
                                               
Porovnáním vyráběných počtu kusů sporáku               před změnou a               po 
změně, dostaneme               . Nová varianta přinese snížení výroby sporáků 
typu 155C o 113 ks na směnu. Výroba klesne o 15,59 %. 
Výroba sporáků klesne o 8 %, 14,46 %, 9,68 % a 15,59 %, ale ušetří se jedna pracovní síla. 
Zároveň se ušetří místo na výrobní lince, protože místo dvou zkušebních programů  
a vybavení vedle sebe bude jenom jedno zařízení ke zkoušení. Ve výsledku se takt linky 
sníží ale tím, že zkoušení u nové varianty koná jenom jeden pracovník počet vyráběných 
kusů sporáků je nižší. Takt linky je dán nejužším místem zkoušení → takt linky = čas 
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ZÁVĚR 
 
Tato práce byla zaměřena na optimalizaci zkušebního pracoviště pro konečnou kontrolu 
sporáku na výrobní lince. Druhá kapitola byla věnována návodu k obsluze zkušebního 
zařízení NVFP-KA, který používá firma ke zkoušení výrobků. V třetí kapitole byla 
uvedena teoretická východiska, kterými jsou zkušební předpisy spotřebičů. Čtvrtá kapitola 
se zabývala značením sporáků ve firmě MORA a parametry výrobků. V kapitole páté bylo 
provedeno měření časů zkušebního pracoviště na výrobní lince. Měření bylo provedeno na 
třech pracovištích. Na prvním pracovišti byly změřeny hodnoty plynových sporáku, na 
druhém pracovišti elektrických sporáků a na třetím pracovišti sklokeramická varná deska. 
Naměřené hodnoty byly zapsány do tabulek, na základě kterých byly vytvořeny grafy. 
Zároveň byly sestaveny vývojové diagramy, které slouží ke grafickému znázornění 
jednotlivých kroků při zkoušení na výrobní lince.  
Z grafů a tabulek u elektrických sporáků bylo vypozorováno, že zkoušení vařidlové části  
u sporáků s plotýnkami je mnohem delší než u sporáků se sklokeramickou deskou. To nás 
přivedlo k myšlence, dosáhnout stejného efektu snížením počtu poloh u sporáků 
s plotýnkami. Proto byla provedena změna programu na zkušebně a opětovné přeměření 
stejných typů sporáků. Dále byl proveden výpočet a porovnání výsledného počtu 
vyráběných kusů elektrických sporáků s plotnami před změnou a po změně. Nová varianta 
přinesla navýšení výroby sporáků s jednoduchými plotnami o 158 ks na směnu a se 
složitějšími plotnami o 123 ks na směnu. Takové zjednodušení testů je nutno doplnit 
chybějícími testy statistickou kontrolou menšího počtu kusů a vyhodnocením pomocí 
statistických metod.  
U plynových sporáků bylo navrhnuto ubrat jednu pracovní sílu a to z toho důvodu, že 
pracovníci museli přebíhat a značit si, který sporák odzkoušeli a který ne. Po návrhu nové 
varianty vykonává kontrolu místo dvou jeden pracovník, který neprovádí ověření 
odpadnutí pojistek. Tím se čas zkoušení jednoho sporáku snížil asi o 30 s až 50 s. Všechna 
pracoviště na pásu výrobní linky nejsou stejně vytížená, a proto ověření odpadnutí pojistek 
provede vedoucí pásu. Byl proveden výpočet a porovnání vyráběných kusů sporáků před 
změnou a po změně. Výroba plynových sporáků u nové varianty klesla o 8 %, 14,46 %, 
9,68 % a 15,59 %, ale ušetřila se jedna pracovní síla. Zároveň se uspořilo místo na výrobní 
lince.  
Z naměřených hodnot u sklokeramické varné desky bylo zjištěno, že zkouška funkcí trvá 
oproti ostatním krokům déle. Tato zkouška trvá zřetelně déle a to proto, že musí 
proběhnout zkoušení všech varných zón a jejich vyhodnocení. U varné desky nebyla 
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SEZNAM POUŽITÝCH SYMBOLŮ A ZKRATEK 
 
 
DTT [-] dolní topné těleso 
HTT [-] horní topné těleso 
PO [-] přechodový odpor 
VN [-] vysoké napětí 
VNZ [-] vysokonapěťové zapalování 
 
 
Pjm [W] příkon hořáků 
tef [min] efektivní pracovní doba 
tm1A [s] čas minimální, původní jednodušší plotny 
tm1B [s] čas minimální, původní složitější plotny 
        [s] čas minimální, původní typu 155C 
        [s] čas minimální, původní typu 156A  
        [s] čas minimální, původní typu 156C 
        [s] čas minimální, původní typu 157C 
tm2A [s] čas minimální, po změně jednodušší plotny 
tm2B [s] čas minimální, po změně složitější plotny 
        [s] čas minimální, po změně typu 155C 
        [s] čas minimální, po změně typu 156A 
        [s] čas minimální, po změně typu 156C 
        [s] čas minimální, po změně typu 157C 
tr [s] čas rezervy 
tnor1A [s] čas normovaný, původní jednodušší plotny 
tnor1B [s] čas normovaný, původní složitější plotny 
          [s] čas normovaný, původní typu 155C 
          [s] čas normovaný, původní typu 156A 
          [s] čas normovaný, původní typu 156C 
          [s] čas normovaný, původní typu 157C 
tnor2A [s] čas normovaný, po změně jednodušší plotny 
tnor2B [s] čas normovaný, po změně složitější plotny 
          [s] čas normovaný, po změně typu 155C 
          [s] čas normovaný, po změně typu 156A 
          [s] čas normovaný, po změně typu 156C 
          [s] čas normovaný, po změně typu 157C 
Pvýrobků1A [ks] počet vyrobených kusů původní jednodušší plotny 
Zkratka Jednotka Význam 
Symbol Jednotka Význam 
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Pvýrobků1B [ks] počet vyrobených kusů původní složitější plotny 
              [ks] počet vyrobených kusů, původní typu 155C 
              [ks] počet vyrobených kusů, původní typu 156A 
              [ks] počet vyrobených kusů, původní typu 156C 
              [ks] počet vyrobených kusů, původní typu 157C 
Pvýrobků2A [ks] počet vyrobených kusů po změně jednod. plotny 
Pvýrobků2B [ks] počet vyrobených kusů po změně složitější plotny 
              [ks] počet vyrobených kusů, po změně typu 155C 
              [ks] počet vyrobených kusů, po změně typu 156A 
              [ks] počet vyrobených kusů, po změně typu 156C 
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SEZNAM PŘÍLOH 
 
Příloha 1 Hodnoty průtoků vařidlových hořáků. 
Příloha 2 Měření elektrických sporáků. 
Příloha 3 Měření plynových sporáků. 
Příloha 4 Měření varné desky. 
Příloha 5 Měření elektrických sporáků – po úpravě. 
Příloha 6 Měření plynových sporáků – po úpravě. 
 PŘÍLOHA 1 
Hodnoty průtoků vařidlových hořáků. 
Sporák na G20/20 mbar 
(BA, CS, HR, MK, SI, BG, ČR, 
SR, PL, IT, RO, UA) 
Průtok při sníženém 
tepelném příkonu [     ] 
Průtok při jmenovitém 
tepelném příkonu [     ] 
malý hořák 21,9 – 26,6 71,7 – 84,1 
střední hořák 22,9 – 26,6 126,9 – 149,0 
velký hořák 36,4 – 42,2 196,3 – 223,8 
Trouba 62 – 65  
Sporák na G20/20 mbar 
(Německo, Rakousko) 
  
malý hořák 21,5 – 26,6 71,7 – 84,1 
střední hořák 21,5 – 26,6 126,9 – 149,0 
velký hořák 32,5 – 42,2 196,3 – 223,8 
Trouba 56 – 67  
Sporák na G20/13 mbar 
(Rusko) 
  
malý hořák 31,6 – 39,9 92,0 – 101,7 
střední hořák 31,6 – 39,9 162,8 -  183,0 
velký hořák 47,7 – 57,2 247,5 – 273,5 
Trouba 74 – 78  
Sporák na G20/25 mbar 
(Maďarsko) 
  
malý hořák 17,7 – 20,8 64,1 – 80,0 
střední hořák 17,7 – 20,8 113,5 – 133,3 
velký hořák 28,9 – 33,4 175,5 – 200,2 
Trouba 57 – 60  
Sporák na G30/30 mbar 
(BA, CS, HR, MK, SI, BG, ČR, 
SR, IT, RO) 
  
malý hořák 9,1 – 11,7 32,1 – 39,4 
střední hořák 9,1 – 11,7 58,3 – 68,5 
velký hořák 15,1 – 18,5 89,7 – 102,3 









Literatura: RICHTER, Martin. Zkušební předpis pro plynové sporáky. Mariánské Údolí, 2011 
Číslo 
měření



















1 3,02 1,05 7,44 4,77 4,86 18,26 2,30 3,58 45,28
2 2,99 1,15 3,17 4,67 6,28 20,24 2,51 2,41 43,42
3 2,52 1,55 4,32 3,53 7,18 20,52 3,44 2,65 45,71
4 2,99 1,21 7,16 3,14 6,27 21,72 3,19 3,31 48,99
5 2,48 1,19 6,53 4,30 6,74 21,27 3,24 3,06 48,81
6 3,01 1,49 5,43 2,52 7,12 23,29 2,70 2,66 48,22
7 3,13 1,01 7,78 3,17 6,87 19,73 3,86 2,62 48,17
8 3,53 1,85 3,86 4,57 6,53 22,68 3,07 2,74 48,83
9 3,35 1,11 5,74 3,10 5,48 21,75 2,83 3,46 46,82
10 3,16 0,98 5,27 3,75 6,24 23,07 3,23 3,02 48,72
11 2,76 1,03 6,27 3,69 6,64 21,54 3,19 2,25 47,37
12 2,82 1,05 6,5 3,55 6,98 17,67 2,87 2,53 43,97
13 3,53 1,42 5,22 4,65 5,76 20,70 2,05 2,18 45,51
14 3,77 1,88 5,72 4,35 6,62 21,05 2,35 2,62 48,36
15 3,46 1,69 5,38 3,78 7,16 19,92 2,45 3,75 47,59
16 3,39 1,40 6,21 3,25 6,22 22,78 2,96 2,69 48,90
17 3,12 1,43 5,73 4,21 6,04 22,02 3,00 3,20 48,75
18 3,25 1,58 4,89 4,38 5,34 21,74 2,58 2,88 46,64
19 3,18 1,32 6,67 3,76 5,41 22,29 3,22 3,11 48,96
20 3,11 1,44 7,13 3,22 6,01 20,79 3,17 2,26 47,13
1/6



















Zapnout troubu a 










1 3,15 1,00 3,33 3,12 4,57 8,63 6,50 2,20 1,28 33,78
2 2,36 1,00 3,59 4,03 4,05 12,25 4,47 1,98 1,23 34,96
3 2,77 1,00 4,05 3,94 7,79 11,27 4,95 2,03 1,04 38,84
4 4,32 1,00 5,13 4,14 6,58 12,06 4,61 1,85 1,01 40,70
5 3,35 1,00 6,52 4,12 6,21 13,70 3,55 1,02 1,12 40,59
6 2,89 1,00 4,47 2,94 7,15 10,36 3,59 1,87 1,20 35,47
7 2,88 1,00 6,44 3,32 8,06 12,22 4,66 0,93 1,09 40,60
8 3,64 1,00 5,35 3,28 7,17 9,99 4,76 1,32 1,04 37,55
9 3,23 1,00 6,90 3,33 6,86 10,98 4,34 0,95 1,22 38,81
10 3,62 1,00 8,45 4,19 5,58 10,15 3,64 1,05 1,07 38,75
11 4,07 1,00 10,17 3,22 6,25 9,53 4,22 0,88 0,97 40,31
12 4,57 1,00 6,49 2,85 7,95 8,97 3,30 0,94 1,05 37,12
13 2,09 1,00 8,54 3,71 6,35 10,87 4,35 0,96 0,98 38,85
14 2,75 1,00 8,62 4,35 6,23 11,57 2,96 0,89 1,07 39,44
15 3,30 1,00 6,40 3,21 6,43 10,93 3,29 1,07 1,00 36,63
17 2,70 1,00 5,71 3,44 6,53 12,01 4,03 3,04 1,15 39,61
18 2,95 1,00 5,87 3,06 8,34 10,16 3,57 1,58 1,02 37,55
19 2,96 1,00 6,28 3,21 7,40 10,55 3,03 1,25 0,91 36,59
20 3,17 1,00 6,75 5,09 5,56 12,56 3,37 1,62 0,93 40,05
2/6





















Zapnout troubu a 









1 2,32 1,00 4,23 3,51 2,87 6,95 23,22 3,95 2,16 5,03 55,24
2 3,48 1,00 5,45 4,05 3,25 6,25 24,41 4,45 3,25 4,46 60,05
3 5,78 1,00 6,95 3,16 2,27 5,27 22,82 4,29 3,85 5,20 60,59
4 3,49 1,00 6,16 4,95 3,11 8,00 23,63 3,78 2,90 3,83 60,85
5 4,02 1,00 4,38 4,14 2,20 6,30 23,17 3,50 1,68 4,71 55,10
6 4,23 1,00 6,61 4,16 2,99 6,71 22,94 3,48 2,49 2,65 57,26
7 3,34 1,00 4,91 3,29 2,48 6,45 22,79 3,69 1,95 3,11 53,01
8 2,75 1,00 7,58 3,72 2,23 7,67 21,59 3,99 2,37 3,22 56,12
9 3,58 0,65 6,75 5,34 2,30 7,16 22,02 3,56 2,91 4,63 58,89
10 3,56 0,48 5,96 6,31 2,21 6,27 21,79 3,48 2,83 3,31 56,20
11 2,54 0,71 4,17 3,91 2,13 5,37 22,55 3,41 2,47 5,00 52,26
12 3,51 0,62 5,39 4,66 2,04 6,47 23,32 3,34 1,99 4,68 56,02
13 3,49 0,68 4,60 4,59 1,96 6,55 23,11 3,26 2,32 3,38 53,94
14 3,47 0,55 6,81 5,97 1,87 5,78 24,85 3,19 2,87 4,06 59,42
15 3,01 1,05 6,03 5,41 1,79 5,67 22,62 3,11 2,45 2,75 53,89
16 3,43 0,55 5,24 5,83 2,71 7,89 22,39 3,04 2,56 3,44 57,07
17 4,41 0,52 6,33 4,51 1,62 5,31 23,67 3,84 1,89 4,13 56,23
18 3,39 0,61 4,67 5,59 1,54 8,09 21,92 3,67 2,57 5,18 57,22
19 3,36 0,89 4,88 5,24 3,45 6,19 22,35 2,82 3,32 3,49 55,99
20 2,89 1,01 5,10 4,00 2,37 6,34 23,02 4,13 2,62 2,81 54,29
3/6





















Zapnout troubu a 









1 3,29 1,00 6,82 4,10 2,46 7,34 5,66 6,47 1,72 3,06 41,92
2 3,40 1,00 7,11 4,13 2,05 7,03 6,70 4,23 1,36 3,09 40,1
3 3,70 1,00 9,04 2,99 2,31 6,12 6,50 3,67 1,29 4,61 41,23
4 2,52 1,00 6,35 4,06 1,97 8,41 6,99 3,21 1,51 5,26 41,28
5 2,75 1,00 8,29 2,86 1,69 9,25 8,15 3,37 1,72 4,78 43,86
6 2,24 1,00 7,35 3,63 2,15 8,93 6,52 4,71 1,72 3,63 41,97
7 2,33 1,00 8,34 3,96 2,58 8,67 6,58 3,95 1,61 2,94 42,68
8 3,05 1,00 8,15 2,80 1,29 9,12 6,11 3,31 1,33 3,42 40,29
9 3,76 1,00 8,81 3,15 1,93 8,87 6,73 3,74 2,01 3,20 43,57
10 4,13 1,00 7,61 3,40 4,49 7,91 7,01 2,91 1,86 3,54 41,92
11 2,19 1,00 7,33 3,27 2,85 7,52 7,05 4,12 2,23 4,16 43,39
12 3,86 1,00 6,42 3,92 2,29 8,65 7,19 3,78 1,71 3,55 41,19
13 2,68 1,00 8,11 3,91 2,36 7,73 7,18 3,01 1,62 3,02 41,57
14 3,63 1,00 7,23 3,56 3,28 9,02 6,12 3,94 1,51 4,11 42,89
15 3,12 1,00 5,81 3,44 1,75 8,68 8,13 3,53 2,03 4,54 41,27
16 2,36 1,00 8,32 2,63 2,03 9,55 7,11 3,27 1,70 3,85 42,13
17 2,67 1,00 7,32 3,11 1,98 8,12 6,82 3,23 1,84 4,54 42,08
18 4,12 1,00 7,16 3,59 2,40 9,07 7,46 3,98 1,59 4,62 43,25
19 2,38 1,00 7,91 3,36 1,93 8,73 6,29 4,62 2,33 4,42 43,79
20 3,20 1,00 6,74 3,52 2,13 9,59 7,41 3,29 2,04 4,86 40,58
4/6
Měření časů elektrické trouby  356A se sklokeramickou deskou na páse č.2. (složitější sklokeramika)





























































































































































































































































































































































































































































































































































































Odpojení přívodu a 
zapojení na další sporák
Celkový čas 
[s]
1 1,11 19,91 9,08 3,01 0,63 32,42 5,78 71,94
2 1,5 16,38 8,59 3,29 0,72 27,49 7,28 65,25
3 2,04 16,39 4,69 3,63 1,41 25,44 9,36 62,96
4 2,15 17,49 5,64 4,3 1,09 23,20 7,49 61,36
5 1,78 17,04 5,99 2,03 1,23 35,79 9,13 72,99
6 1,23 20,26 5,63 2,81 1,48 34,46 9,36 75,23
7 1,94 19,38 4,66 3,79 1,33 37,03 8,05 76,18
8 1,53 21,04 8,64 2,04 1,13 33,12 7,85 75,35
9 0,99 16,05 9,84 2,88 1,14 30,87 4,95 66,72
10 1,73 17,44 5,97 1,99 1,94 31,48 6,26 66,81
11 1,59 18,43 4,77 2,23 1,35 24,37 7,25 59,99
12 1,03 16,39 5,41 2,54 1,51 20,33 6,07 53,28
13 1,42 15,78 5,36 2,85 1,48 35,87 6,89 69,65
14 1,67 19,42 6,18 2,15 0,91 22,00 7,93 60,26
15 1,39 17,66 5,05 3,33 1,24 33,24 6,88 68,79
16 1,49 17,15 6,49 2,01 1,26 31,81 7,82 68,03
17 1,79 17,84 6,27 2,96 1,56 32,45 6,86 69,73
18 1,52 18,55 4,96 2,34 1,24 31,06 9,02 68,69
19 1,9 15,79 4,26 1,98 1,91 27,20 7,17 60,21
20 2,69 22,58 5,82 2,41 1,14 33,75 7,64 76,03
1/6




















Odpojení přívodu a 




1 1,31 1,18 14,65 4,53 2,62 1,01 24,96 7,81 58,07
2 1,37 1,35 19,60 7,45 4,73 0,76 35,80 6,79 77,85
3 1,21 1,83 21,87 9,01 3,27 0,69 35,67 7,05 80,60
4 1,59 2,41 26,14 7,35 4,23 0,49 21,84 8,45 72,5
5 2,41 2,72 25,17 5,99 5,35 0,78 26,91 9,01 78,34
6 2,33 2,99 17,68 5,71 2,03 1,17 34,57 5,56 72,04
7 2,45 2,41 17,11 6,49 2,41 1,46 38,70 7,28 78,31
8 1,70 2,92 19,71 5,25 2,72 1,65 37,19 8,07 79,21
9 2,55 2,53 19,01 6,67 2,99 1,35 33,21 9,22 77,53
10 2,21 1,54 17,86 6,84 2,41 1,58 24,04 7,43 63,91
11 2,32 1,73 16,57 5,09 2,92 2,88 38,68 8,72 78,91
12 1,98 1,62 23,32 5,63 2,53 1,85 35,93 6,99 79,85
13 2,29 2,09 16,38 5,38 1,54 1,53 24,83 7,24 61,28
14 2,02 1,24 16,64 5,18 1,73 1,61 35,13 7,84 71,39
15 2,17 1,11 17,54 5,72 1,62 1,23 23,44 6,28 59,11
16 1,44 1,42 17,31 5,28 2,09 1,89 31,89 7,62 68,94
17 1,21 1,89 18,55 6,02 3,36 0,87 31,42 6,80 70,12
18 1,07 2,01 16,47 5,76 4,02 1,31 25,16 7,26 63,06
19 1,79 1,30 17,32 6,48 3,89 1,27 33,71 8,01 73,77
20 2,03 1,79 19,11 6,33 3,41 0,96 35,05 6,83 75,51
2/6





















1 7,89 2,34 12,26 13,77 3,85 1,00 42,92 2,12 86,15
2 8,15 3,55 15,76 19,80 4,29 1,00 26,37 1,67 80,59
3 8,25 2,00 19,22 13,01 4,02 1,00 37,83 3,22 88,55
4 8,42 2,25 19,32 13,24 2,84 1,00 41,96 3,22 92,25
5 9,09 2,59 18,20 7,06 3,93 1,05 37,77 2,51 82,2
6 8,63 1,66 14,25 9,82 4,32 1,12 25,39 3,20 68,39
7 9,82 2,20 8,55 7,53 4,24 0,98 35,76 2,23 71,31
8 8,88 3,37 15,68 7,64 3,95 0,87 31,31 2,96 74,66
9 7,37 3,26 13,82 16,50 3,78 1,00 29,53 4,05 79,31
10 5,83 2,50 16,19 10,49 3,94 1,00 29,18 3,77 72,9
11 6,55 2,30 17,35 20,18 3,81 1,04 38,64 1,76 91,63
12 8,50 1,94 16,74 11,44 3,95 1,08 24,59 2,13 70,37
13 8,25 2,76 24,96 10,69 4,11 1,00 28,17 2,88 82,82
14 8,02 2,78 17,96 12,68 4,10 1,00 43,60 2,63 92,77
15 6,51 3,05 17,70 10,70 4,07 1,15 28,42 2,23 73,83
16 8,03 3,13 15,34 12,63 3,78 1,11 39,29 2,48 85,79
17 8,25 2,27 16,62 10,87 4,09 1,21 32,16 2,39 77,85
18 8,46 2,41 10,98 7,12 3,99 1,16 41,23 2,49 77,84
19 8,68 2,55 16,32 15,57 3,67 0,93 29,89 2,89 80,50
20 8,90 1,69 17,59 11,83 4,13 1,01 36,57 3,11 84,82
3/6
















Odpojení přívodu a 
zapojení na další sporák
Celkový čas [s]
1 1,77 17,58 4,54 5,08 0,78 33,02 6,98 69,75
2 2,16 15,38 5,67 3,86 0,69 30,11 5,51 63,38
3 1,42 15,39 5,32 4,79 0,94 29,76 5,79 63,41
4 1,09 11,32 6,78 3,14 0,89 28,76 6,31 58,29
5 0,89 13,36 5,41 3,11 1,51 28,99 5,84 59,11
6 1,64 11,60 5,68 3,85 0,61 30,35 5,21 58,94
7 1,08 17,49 5,77 3,97 0,81 31,24 7,65 68,01
8 1,69 14,45 5,02 2,75 1,85 32,01 5,19 62,96
9 1,23 11,16 4,76 2,93 1,93 29,78 5,67 57,46
10 1,12 15,79 5,53 3,03 1,67 30,12 6,65 63,91
11 1,42 16,26 6,87 3,21 1,91 31,62 5,81 67,10
12 2,46 14,17 8,69 2,85 1,36 29,01 7,58 66,12
13 1,32 16,21 6,57 3,16 1,53 32,81 6,73 68,33
14 1,71 14,78 6,04 3,93 1,78 31,44 6,09 65,77
15 1,29 12,27 7,34 3,32 1,13 28,87 5,25 59,47
16 1,64 14,68 6,01 3,46 1,73 29,54 5,89 62,95
17 1,34 13,16 5,89 3,02 1,19 29,86 5,78 60,24
18 2,13 11,88 7,39 3,08 1,41 30,07 6,43 62,39
19 1,42 13,79 5,87 2,59 1,53 30,53 6,18 61,91
20 2,06 15,16 5,90 2,71 1,28 30,09 6,15 63,35
4/6
Měření časů plynové trouby 155C na páse č.1 - 4 plotýnky



























































































































































































































































































































































































































































































































Otočení panelu + uchycení a 
zapojení přívodu
Otočení panelu Zkouška PO Zkouška VN Zkouška funkcí
Odpojení přívodu + 
zajištění krytu
Celkový čas [s]
1 3,84 2,64 9,53 6,72 67,50 3,64 93,87
2 3,65 1,85 9,21 6,11 83,09 4,24 108,15
3 4,16 2,09 9,69 7,42 76,52 4,43 104,31
4 3,34 1,54 9,05 5,98 53,09 2,25 75,25
5 4,78 1,98 10,01 5,88 80,46 4,74 107,85
6 5,24 1,86 7,89 7,25 41,16 5,48 68,88
7 4,13 2,01 9,30 6,11 64,12 3,43 89,1
8 5,62 1,15 8,65 7,59 81,69 3,58 108,28
9 4,49 1,09 8,29 8,56 78,16 3,65 104,24
10 4,54 1,40 8,29 9,04 61,52 4,23 89,02
11 4,07 1,70 12,15 10,18 57,42 5,71 91,23
12 3,67 1,68 8,73 8,99 82,28 2,63 107,98
13 3,69 1,44 8,08 5,82 64,34 3,89 87,26
14 4,11 1,29 7,86 9,27 71,15 4,24 97,92
15 4,53 1,78 7,97 9,66 41,88 3,29 69,11
16 4,77 1,23 7,34 8,11 62,85 4,08 88,38
17 3,98 2,52 9,03 5,52 67,07 3,76 91,88
18 4,26 2,02 8,46 9,44 41,72 4,91 70,81
19 4,56 1,35 8,31 6,59 63,01 3,35 87,17
20 5,08 1,35 12,34 7,87 75,21 4,31 106,16
1/2



























































































































































1 3,02 1,05 7,44 4,77 4,86 4,26 2,30 3,58 31,28
2 2,99 1,15 3,17 4,67 6,28 6,24 2,51 2,41 29,42
3 2,52 1,55 4,32 3,53 7,18 6,52 3,44 2,65 31,71
4 2,99 1,21 7,16 3,14 6,27 7,72 3,19 3,31 34,99
5 2,48 1,19 6,53 4,30 6,74 7,27 3,24 3,06 34,81
6 3,01 1,49 5,43 2,52 7,12 9,29 2,70 2,66 34,22
7 3,13 1,01 7,78 3,17 6,87 5,73 3,86 2,62 34,17
8 3,53 1,85 3,86 4,57 6,53 8,68 3,07 2,74 34,83
9 3,35 1,11 5,74 3,10 5,48 7,75 2,83 3,46 32,82
10 3,16 0,98 5,27 3,75 6,24 9,07 3,23 3,02 34,72
11 2,76 1,03 6,27 3,69 6,64 7,54 3,19 2,25 33,37
12 2,82 1,05 6,5 3,55 6,98 3,67 2,87 2,53 29,97
13 3,53 1,42 5,22 4,65 5,76 6,7 2,05 2,18 31,51
14 3,77 1,88 5,72 4,35 6,62 7,05 2,35 2,62 34,36
15 3,46 1,69 5,38 3,78 7,16 5,92 2,45 3,75 33,59
16 3,39 1,40 6,21 3,25 6,22 8,78 2,96 2,69 34,90
17 3,12 1,43 5,73 4,21 6,04 8,02 3,00 3,20 34,75
18 3,25 1,58 4,89 4,38 5,34 7,74 2,58 2,88 32,64
19 3,18 1,32 6,67 3,76 5,41 8,29 3,22 3,11 34,96
20 3,11 1,44 7,13 3,22 6,01 6,79 3,17 2,26 33,13
1/3






















Zapnout troubu a 









1 2,32 1,00 4,23 3,51 2,87 6,95 9,22 3,95 2,16 5,03 41,24
2 3,48 1,00 5,45 4,05 3,25 6,25 10,41 4,45 3,25 4,46 46,05
3 5,78 1,00 6,95 3,16 2,27 5,27 8,82 4,29 3,85 5,20 46,59
4 3,49 1,00 6,16 4,95 3,11 8,00 9,63 3,78 2,90 3,83 46,85
5 4,02 1,00 4,38 4,14 2,20 6,30 9,17 3,50 1,68 4,71 41,10
6 4,23 1,00 6,61 4,16 2,99 6,71 8,94 3,48 2,49 2,65 43,26
7 3,34 1,00 4,91 3,29 2,48 6,45 8,79 3,69 1,95 3,11 39,01
8 2,75 1,00 7,58 3,72 2,23 7,67 7,59 3,99 2,37 3,22 42,12
9 3,58 0,65 6,75 5,34 2,30 7,16 8,02 3,56 2,91 4,63 44,89
10 3,56 0,48 5,96 6,31 2,21 6,27 7,79 3,48 2,83 3,31 42,20
11 2,54 0,71 4,17 3,91 2,13 5,37 8,55 3,41 2,47 5,00 38,26
12 3,51 0,62 5,39 4,66 2,04 6,47 9,32 3,34 1,99 4,68 42,02
13 3,49 0,68 4,60 4,59 1,96 6,55 9,11 3,26 2,32 3,38 39,94
14 3,47 0,55 6,81 5,97 1,87 5,78 10,85 3,19 2,87 4,06 45,42
15 3,01 1,05 6,03 5,41 1,79 5,67 8,62 3,11 2,45 2,75 39,89
16 3,43 0,55 5,24 5,83 2,71 7,89 8,39 3,04 2,56 3,44 43,07
17 4,41 0,52 6,33 4,51 1,62 5,31 9,67 3,84 1,89 4,13 42,23
18 3,39 0,61 4,67 5,59 1,54 8,09 7,92 3,67 2,57 5,18 43,22
19 3,36 0,89 4,88 5,24 3,45 6,19 8,35 2,82 3,32 3,49 41,99
20 2,89 1,01 5,10 4,00 2,37 6,34 9,02 4,13 2,62 2,81 40,29
2/3
Měření časů elektrické trouby 3569 s plotnami na páse č. 2. (složitější s plotnami)


































































































































































































































































































Odpojení přívodu a 
zapojení na další sporák
Celkový čas 
[s]
1 1,11 19,91 9,08 3,01 0,63 0,00 5,78 39,52
2 1,5 16,38 8,59 3,29 0,72 0,00 7,28 37,76
3 2,04 16,39 4,69 3,63 1,41 0,00 9,36 37,52
4 2,15 17,49 5,64 4,3 1,09 0,00 7,49 38,16
5 1,78 17,04 5,99 2,03 1,23 0,00 9,13 37,20
6 1,23 20,26 5,63 2,81 1,48 0,00 9,36 40,77
7 1,94 19,38 4,66 3,79 1,33 0,00 8,05 39,15
8 1,53 21,04 8,64 2,04 1,13 0,00 7,85 42,23
9 0,99 16,05 9,84 2,88 1,14 0,00 4,95 35,85
10 1,73 17,44 5,97 1,99 1,94 0,00 6,26 35,33
11 1,59 18,43 4,77 2,23 1,35 0,00 7,25 35,62
12 1,03 16,39 5,41 2,54 1,51 0,00 6,07 32,95
13 1,42 15,78 5,36 2,85 1,48 0,00 6,89 33,78
14 1,67 19,42 6,18 2,15 0,91 0,00 7,93 38,26
15 1,39 17,66 5,05 3,33 1,24 0,00 6,88 35,55
16 1,49 17,15 6,49 2,01 1,26 0,00 7,82 36,22
17 1,79 17,84 6,27 2,96 1,56 0,00 6,86 37,28
18 1,52 18,55 4,96 2,34 1,24 0,00 9,02 37,63
19 1,9 15,79 4,26 1,98 1,91 0,00 7,17 33,01
20 2,69 22,58 5,82 2,41 1,14 33,75 7,64 76,03
1/6




















Odpojení přívodu a 




1 1,31 1,18 14,65 4,53 2,62 1,01 0,00 7,81 33,11
2 1,37 1,35 19,60 7,45 4,73 0,76 0,00 6,79 42,05
3 1,21 1,83 21,87 9,01 3,27 0,69 0,00 7,05 44,93
4 1,59 2,41 26,14 7,35 4,23 0,49 0,00 8,45 50,66
5 2,41 2,72 25,17 5,99 5,35 0,78 0,00 9,01 51,43
6 2,33 2,99 17,68 5,71 2,03 1,17 0,00 5,56 37,47
7 2,45 2,41 17,11 6,49 2,41 1,46 0,00 7,28 39,61
8 1,70 2,92 19,71 5,25 2,72 1,65 0,00 8,07 42,02
9 2,55 2,53 19,01 6,67 2,99 1,35 0,00 9,22 44,32
10 2,21 1,54 17,86 6,84 2,41 1,58 0,00 7,43 39,87
11 2,32 1,73 16,57 5,09 2,92 2,88 0,00 8,72 40,23
12 1,98 1,62 23,32 5,63 2,53 1,85 0,00 6,99 43,92
13 2,29 2,09 16,38 5,38 1,54 1,53 0,00 7,24 36,45
14 2,02 1,24 16,64 5,18 1,73 1,61 0,00 7,84 36,26
15 2,17 1,11 17,54 5,72 1,62 1,23 0,00 6,28 35,67
16 1,44 1,42 17,31 5,28 2,09 1,89 0,00 7,62 37,05
17 1,21 1,89 18,55 6,02 3,36 0,87 0,00 6,80 38,7
18 1,07 2,01 16,47 5,76 4,02 1,31 0,00 7,26 37,9
19 1,79 1,30 17,32 6,48 3,89 1,27 0,00 8,01 40,06
20 2,03 1,79 19,11 6,33 3,41 0,96 0,00 6,83 40,46
2/6





















1 7,89 2,34 12,26 13,77 3,85 1,00 0,00 2,12 43,23
2 8,15 3,55 15,76 19,80 4,29 1,00 0,00 1,67 54,22
3 8,25 2,00 19,22 13,01 4,02 1,00 0,00 3,22 50,72
4 8,42 2,25 19,32 13,24 2,84 1,00 0,00 3,22 50,29
5 9,09 2,59 18,20 7,06 3,93 1,05 0,00 2,51 44,43
6 8,63 1,66 14,25 9,82 4,32 1,12 0,00 3,20 43
7 9,82 2,20 8,55 7,53 4,24 0,98 0,00 2,23 35,55
8 8,88 3,37 15,68 7,64 3,95 0,87 0,00 2,96 43,35
9 7,37 3,26 13,82 16,50 3,78 1,00 0,00 4,05 49,78
10 5,83 2,50 16,19 10,49 3,94 1,00 0,00 3,77 43,72
11 6,55 2,30 17,35 20,18 3,81 1,04 0,00 1,76 52,99
12 8,50 1,94 16,74 11,44 3,95 1,08 0,00 2,13 45,78
13 8,25 2,76 24,96 10,69 4,11 1,00 0,00 2,88 54,65
14 8,02 2,78 17,96 12,68 4,10 1,00 0,00 2,63 49,17
15 6,51 3,05 17,70 10,70 4,07 1,15 0,00 2,23 45,41
16 8,03 3,13 15,34 12,63 3,78 1,11 0,00 2,48 46,50
17 8,25 2,27 16,62 10,87 4,09 1,21 0,00 2,39 45,69
18 8,46 2,41 10,98 7,12 3,99 1,16 0,00 2,49 36,61
19 8,68 2,55 16,32 15,57 3,67 0,93 0,00 2,89 50,61
20 8,90 1,69 17,59 11,83 4,13 1,01 0,00 3,11 48,25
3/6
















Odpojení přívodu a 
zapojení na další sporák
Celkový čas [s]
1 1,77 17,58 4,54 5,08 0,78 0,00 6,98 36,73
2 2,16 15,38 5,67 3,86 0,69 0,00 5,51 33,27
3 1,42 15,39 5,32 4,79 0,94 0,00 5,79 33,65
4 1,09 11,32 6,78 3,14 0,89 0,00 6,31 29,53
5 0,89 13,36 5,41 3,11 1,51 0,00 5,84 30,12
6 1,64 11,60 5,68 3,85 0,61 0,00 5,21 28,59
7 1,08 17,49 5,77 3,97 0,81 0,00 7,65 36,77
8 1,69 14,45 5,02 2,75 1,85 0,00 5,19 30,95
9 1,23 11,16 4,76 2,93 1,93 0,00 5,67 27,68
10 1,12 15,79 5,53 3,03 1,67 0,00 6,65 33,79
11 1,42 16,26 6,87 3,21 1,91 0,00 5,81 35,48
12 2,46 14,17 8,69 2,85 1,36 0,00 7,58 37,11
13 1,32 16,21 6,57 3,16 1,53 0,00 6,73 35,52
14 1,71 14,78 6,04 3,93 1,78 0,00 6,09 34,33
15 1,29 12,27 7,34 3,32 1,13 0,00 5,25 30,60
16 1,64 14,68 6,01 3,46 1,73 0,00 5,89 33,41
17 1,34 13,16 5,89 3,02 1,19 0,00 5,78 30,38
18 2,13 11,88 7,39 3,08 1,41 0,00 6,43 32,32
19 1,42 13,79 5,87 2,59 1,53 0,00 6,18 31,38
20 2,06 15,16 5,90 2,71 1,28 0,00 6,15 33,26
4/6
Měření časů plynové trouby 155C na páse č. 1 - 4 plotýnky
























































































































































































































































































































































































Měření časů plynové trouby 155C na páse č. 1 - 4 plotýnky 
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